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Ovladacie prvky ovladania

Ovladacie prvky ovladania Prevadzkové rezimy stroja
Funkcia
Tlacidla Rucny rezim
Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mbzete
v mektorych pripadoch nahradit stlacanie tlacidiel Elektronické ruéné koliesko
gestami.
Dalsie informacie: "Ovlddanie dotykovej obrazovky",
Strana 583 Polohovanie s ru¢nym zaddvanim

Ovladacie prvky na obrazovke Krokovanie programu

4| & =) el Bz
Q.
o

Tlacidlo Funkcia L
Vykonavanie programu po blokoch
Vyber rozdelenia obrazovky
Prepinanie zobrazenia medzi Prevadzkové rezimy programovania
prevadzkovymi rezimami Stroj a
Programovanie a trefou pracovnou Tlagidlo Funkcia
plochou
) Softvérové tlacidia: Vybrat funkciu Programovanie
na obrazovke
{ 4 } { > } { A } Prepinanie list softvérovych tlacidiel > Testprogramu

Znakova klavesnica

Tlacidlo Funkcia

[ Q } [ W } [ E } Néazvy stborov, komentére

[ G } [ F H s } Programovanie DIN/ISO

@ Otvorenie Ponuka HEROS
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Ovladacie prvky ovladania

Vlozenie a editacia suradnicovych
osi a Cislic

Tlacidlo Funkcia

Vyber suradnicovych osi, resp. ich

vlozenie do programu NC

n n Cislice

Zmena desatinného oddelovacieho
znaku/znamienka

B E3

Vlozenie poldrnych suradnic/
inkrementalne hodnoty

NARES

Programovanie/
stav parametrov Q

Prevzatie skutocnej polohy

| & 2

Preskocit dialog a vymazat slova

Bz
Z5

Dokongit vstup a pokracovat dialo-
gom

m
4
5

Dokoncéenie bloku NC, ukonéenie
vstupu

CE Zrusenie vstupov alebo vymazanie
chybového hldsenia

oL Prerusit dialdg, vymazat cast
programu

Udaje o nastrojoch

Tlacidlo Funkcia
TooL Definovanie nastrojovych udajov v
programe NC
Vyvolat nastrojové data
CALL

Sprava programov NC a suborov,
riadiace funkcie

Tlacidlo Funkcia

Vyber a vymazanie programov NC
alebo suborov, externy datovy
prenos

Definovanie vyvolania programu,
vyber tabuliek nulovych bodov
a bodov

MOD Vybrat funkciu MOD

Zobrazit texty pomocnika pri NC
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide

Zobrazit vSetky aktualne chybové
hlasenia

Vyvolat kalkulacku

Zobrazenie Specialnych funkcif

@ Aktualne bez funkcie

Navigacné tlacidla

Tlacidlo Funkcia

Umiestnenie kurzora

Gor0 Priamy vyber blokov NC, cyklov
a funkcii parametrov

e Navigacia na zaciatok programu
alebo tabulky

Navigacia na koniec programu alebo
riadka v tabulke

Navigacia po stranach vzostupne

Navigacia po stranach zostupne

Vyber nasledujucej karty vo formula-
roch

Dialogové pole alebo tlacidlo dopre-
du/spét

o =

m| | [(m|| Z|| [Z
y g c

- b4 T

|
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Cykly, podprogramy a
opakovania ¢asti programu

Tlacidlo Funkcia

Definicia cyklov snimacieho systému

oL oret Definovat a vyvolat cykly

Vlozit a vyvolat podprogramy a

opakovania ¢asti programu

Vlozenie zastavenia programu do
programu NC

Naprogramovanie drahovych pohybov

Funkcia

o
]
Qs
o
o

]
o
=]

APPR Prisuv/odsun na/od obrysu

9
m)
T

Volné programovanie obrysu FK

n
~

Priamka

5| B

Stred kruhu/pdl pre polarne suradni-
ce

(o]
o
.’.

Kruhova draha okolo stredu kruhu

N

on . Kruhova draha s polomerom
o e Kruhova draha s tangencialnym

napojenim

Zaoblenie hran/rohov

Potenciometer pre posuv
a otacky vretena

Posuv Otacky vretena

100

0

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

Ovladacie prvky ovladania

3D mys
Klavesnicovu jednotku mozZno rozsirit o dodato¢nu
3D mys spolocnosti HEIDENHAIN.

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

To umoznuje Sest sucasne dostupnych stupriov
volnosti:

m 2D posunutie v rovine XY,
® 3D rotacia okolo osi X, Y a Z,
® priblizenie a oddialenie.

o V/ 2\ g—
Tieto moznosti zvySuju pohodlie pri obsluhe najma v
nasledujucich aplikaciach:
5 CAD-Import
B Simuldcia Uberu

m 3D aplikacie externého pocitaca, ktoré pomocou
volitelného softvéru #133 Remote Desktop
Manager obsluhujete priamo ovladanim
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1.1 O tejto prirucke

Bezpecnostné pokyny

Respektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto
dokumentacii a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal
Bezpecnostné pokyny upozorfiuju na rizika spojené so
zaobchadzanim so softvérom a pristrojmi. Taktiez poskytuju
tipy, ako sa im vyhnut. Su klasifikované na zéklade vaznosti
nebezpecenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpecenstvo signalizuje ohrozenie 0sob. Pokial nebudete
dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
s urcitostou viest k smrti alebo taZzkym zraneniam.

Vystraha signalizuje ohrozenie 0s6b. Pokial nebudete
dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
pravdepodobne viest k smrti alebo tazkym zraneniam.

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie oséb. Pokial nebudete dodrziavat
pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
pravdepodobne viest k l'ahkym zraneniam.

UPOZORNENIE

Upozornenie signalizuje ohrozenie predmetov alebo udajov.
Pokial nebudete dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude
toto ohrozenie pravdepodobne viest k vecnym $kodam.

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

Vsetky bezpecnostné pokyny obsahuju nasledujuce Styri odseky:
® vystrazné slovo upozornuje na zavaznost nebezpecenstva,

® druh a zdroj nebezpecenstva,

®  do6sledky nereSpektovania nebezpecenstva, napr. ,Pri
nasledujucom obrabani hrozi nebezpecenstvo kolizie",

B Unik — opatrenia na odvratenie nebezpecenstva,

Zaklady | O tejto prirucke
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Zaklady | O tejto prirucke

Informacné pokyny

Respektujte informacné pokyny uvedené v tomto navode s cielom
zaistit bezchybné a efektivne nasadenie softvéru.

V tomto ndvode ndjdete nasledujlce informacné pokyny:

o Informacny symbol oznacuje nejaky tip.
Tip Vam poskytne ddlezité dodatocné alebo doplnujuce
informacie.

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

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

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

Ustavicne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentéciu.
Pomd&zte ndm s tym a ozndmte nam, ¢o by ste si zelali zmenit, na
nasledujlcu e-mailovu adresu:

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

Tato prirucka popisuje funkcie na nastavenie stroja, ako aj na
testovanie a spracovanie vasich programov NC, ktoré su k dispozicii
v ovladaniach od nasledujucich ¢isel softvéru NC.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému
verziovania od verzie softvéru NC 16:

B Obdobie zverejnenia urCuje Cislo verzie.

m Vsetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia
maju to isté ¢islo verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda &islu
verzie softvéru NC.

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programovacie miesto 340595-16

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

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

Vyrobca stroja prisposobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania
prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v
tejto prirucke opisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom
ovladani.

Funkcie ovladania, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su
napr.:

B Meranie nastrojas TT

Informacie o skuto€nom rozsahu funkcii stroja vam na poZziadanie
poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spoloénost HEIDENHAIN ponukaju
kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dékladného

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

@ Pouzivatel'ska prirucka Programovanie obrabacich
cyklov:

Vsetky funkcie obrabacich cyklov su opisané v
pouzivatelskej prirucke Programovanie obrabacich
cyklov. Ak potrebujete tuto pouzivatel'sku prirucku,
obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1303406-xx

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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@ Pouzivatel'ska prirucka Programovanie meracich cyklov
pre obrobok a nastroj:

Vsetky funkcie cyklov snimacieho systému su opisané v
pouzivatelskej prirucke Programovanie meracich cyklov
pre obrobok a nastroj. Ak potrebujete tuto pouzivatel'sku
prirucku, obratte sa na spoloénost HEIDENHAIN.

ID: 1303409-xx

@ Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania a
programovania DIN/ISO:

V8etky obsahy vrat. programovania NC (okrem

cyklov snimacieho systému a obrdbacich cyklov) su
opisané v pouzivatel'skych priruckach Nekédované
programovanie a programovanie DIN/ISO. Ak potrebujete
tieto pouzivatel'ské prirucky, obratte sa na spolo¢nost
HEIDENHAIN.

ID pre nekddované programovanie: 892903-xx

ID pre programovanie DIN/ISO: 892909-xx
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Volitel'ny softvér

TNC 640 obsahuje rozny volitelny softvér, ktory méze vas vyrobca
stroja aktivovat samostatne. MoZnosti zahffaju nizsie uvedené
funkcie:

Pridavna os (moznost #0 aZ moznost #7)

Pridavna os Pridavné regulacné okruhy 1 az 8

Advanced Function Set 1 (moZnost #8)

RozsSirené funkcie skupina 1 Obrabanie na otocnom stole:
B obrysy na rozvinutom valci
B Posuv v mm/min.
Prepocty suradnic:
Natocenie roviny obrabania
Interpolacia:
Kruh v 3 osiach pri otoCenej rovine obrabania

Advanced Function Set 2 (moZnost #9)

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

B Zmena polohy otocnej hlavy pomocou elektronického ru¢ného kolesa
pocas priebehu programu;
poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

®  Udrzanie nastroja kolmo k obrysu

= Korekcia polomeru ndstroja zvislo k smeru nastroja
B Manualny posun v aktivnom systéme osi nastroja
Interpolacia:

Priamka vo > 4 osiach (export podlieha schvaleniu)

HEIDENHAIN DNC (moznost #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM

Dynamic Collision Monitoring — DCM (moZnost #40)

Dynamicka kontrola kolizie ® Vyrobca stroja definuje objekty, ktoré treba monitorovat
® Vystraha v ruc¢nej prevadzke
= Monitorovanie kolizie v teste programu
m PreruSenie programu v automatickej prevadzke
®  Kontrola aj 5 osovych pohybov

CAD Import (moznost ¢. 42)

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

Graficky vyber Usekov obrysov z dialégovych programov v
nekodovanom texte
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Global PGM Settings — GPS (moZnost ¢. 44)

Globalne nastavenia programu ® [nterpolacia transformacii suradnic pocas chodu programu
B [nterpolacia ru¢ného kolieska

Adaptive Feed Control — AFC (moznost #45)

Adaptivna regulacia posuvu Obrabanie frézou:
B Zaznamenanie skutocného vykonu vretena pomocou vyukového rezu
= Definicia medzi, v ktorych sa aplikuje automaticka reguléacia posuvu
B Plnoautomaticka reguldcia posuvu pri obrabani
Sustruzenie (moZnost ¢. 50):
m  Monitorovanie reznej sily pri obrabani

KinematicsOpt (moZnost #48)

Optimalizacia kinematiky stroja = UloZit/obnovit aktivnhu kinematiku
m Preskusat aktivnu kinematiku
= QOptimalizovat aktivnu kinematiku

Mill-Turning (moZnost #50)

Rezim frézovania/sustruzenia Funkcie:
B Prepinanie frézovanie/sustruzenie
m Konstantnd rezna rychlost
= Kompenzacia polomeru reznej hrany
®  Prvky obrysu Specifické pre sustruzenie
m Cykly sustruzenia
m  Sustruzenie s excentrickym upnutim
m Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (moznost ¢. 50 a moznost ¢. 131)

KinematicsComp (moZnost &. 52)

Priestorova 3D kompenzacia Kompenzacia chyby polohy a zloziek

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

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

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

3D-ToolComp (moZnost ¢. 92)

3D korekcia polomeru nastroja v ®m  Kompenzacia polomeru nastroja v zavislosti od uhla zaberu
zavislosti od uhla zaberu = Korekéné hodnoty v samostatnej tabulke
Export podlieha schvaleniu = Predpoklad: Praca s vektormi normdly plochy (bloky LN moznost &. 9)

Extended Tool Management (moZnost #93)

Rozsirena sprava nastrojov Rozsirenie spravy nastrojov zalozené na programovacom jazyku Python

B Poradie pouzitia vSetkych nastrojov Specifické pre program alebo
palety

m  Zoznam osadenia vSetkych nastrojov Specificky pre program alebo
palety
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Advanced Spindle Interpolation (moZnost €. 96)

Interpolujtice vreteno Interpolacné sustruzenie:
® Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO.
® Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO.

Spindle Synchronism (moZnost #131)

Synchronny chod vretien m  Synchronny chod frézovacieho vretena a vretena sustruhu
m Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (mozZnost ¢. 50 a moznost ¢. 131),

Remote Desktop Manager (moZnost ¢. 133)

Dialkové ovladanie externych pocita- = OS Windows na externom pocitaci
cov B Integracia do pouzivatel'ského rozhrania ovladania

Synchronizing Functions (moZnost #135)

Synchronizacné funkcie Viazbova funkcia v redlnom case (Real Time Coupling - RTC):
Zdruzovanie osf

Visual Setup Control — VSC (moZnost ¢. 136)

Monitorovanie upnutia pomocou B Snimanie upnutia kamerovym systémom HEIDENHAIN
kamery ®  Optické porovnanie skuto¢ného a pozadovaného stavu pracovného
priestoru

Cross Talk Compensation — CTC (mozZnost #141)

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

m Kompenzacia TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (moZnost #142)

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

= Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od rychlosti alebo
akceleracie osi
Load Adaptive Control — LAC (moZnost #143)

Adaptivna regulacia zataze B Automatické urcenie rozmerov obrobku a trecich sil
= Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od aktuélnej hmotnosti

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

TImenie vibracii pre stroje Tlmenie vibracii stroja na vylepsenie povrchu obrobku pomocou funkcif:
®  AVD Active Vibration Damping
m FSC Frequency Shaping Control

34 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022



Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

CAD Model Optimizer (moZnost ¢. 152)

Optimalizacia CAD modelov Konverzia a optimalizacia CAD modelov
®  Upinaci prostriedok
®  Polovyrobok
= Hotovy diel

Batch Process Manager (moznost ¢. 154)

Batch Process Manager Planovanie vyrobnych zadani

Component Monitoring (moZnost ¢. 155)

Monitorovanie komponentov bez Monitorovanie pretazenia konfigurovanych komponentov stroja
externej senzoriky

Grinding (moZnost ¢. 156)

Suaradnicové brasenie m Cykly pre vykyvny zdvih
m  Cykly na orovndvanie
B Podpora typov nastrojov — brdsny nastroj a orovnavaci nastroj

Gear Cutting (moZnost €. 157)

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

Advanced Function Set Turning (moZnost ¢. 158)

Rozsirené sustruznicke funkcie ®  RozSirené cykly a funkcie sustruzenia
® Potrebnd moznost ¢. 50

Mozn. Contour Milling (moZnost ¢. 167)

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

jednym ostrim

DalSie dostupné moznosti

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka dalsie hardvérové
rozsirenia a softvérové moznosti, ktoré moéze
konfigurovat a implementovat vylucne vas vyrobca stroja.
Sem patri napr. Funkéna bezpecnost FS.
Dal$ie informécie najdete v dokumentécii vasho vyrobcu
stroja alebo v prospekte Moznosti a prislusenstvo.

ID: 827222-xx
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Stav vyvoja (inovované funkcie)

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

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

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

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

Predpokladané miesto pouzitia

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

Zakonné upozornenie

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

Dalsie informécie najdete v riadeni takto:

» Stlacte tlacidlo MOD

» V menu MOD vyberte Vseobecne informacie
» Vyberte funkciu MOD Informacia o licencii

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

Pri pouzivani servera OPC UA NC alebo servera DNC mdzete
ovplyvnit reakcie ovladania. Pred produktivnym pouzivanim
tychto rozhrani sa preto uistite, ze ovladanie mozno aj nadalej
prevadzkovat bez chybnych funkcii alebo poklesov vykonu. Za
vykondvanie testov systému je zodpovedny tvorca softvéru, ktory
tieto komunikacné rozhrania pouziva.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Nové funkcie 34059x-16

@ Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii
Dalsie informécie o predchadzajlcej verzii softvéru
najdete v dopliujucej dokumentacii Prehl'ad novych a
zmenenych softvérovych funkcii. Ak potrebujete tuto
dokumentdciu, obratte sa na spoloénost HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému
verziovania od verzie softvéru NC 16:

m  Obdobie zverejnenia urtuje ¢islo verzie.

m VSetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia
maju to isté Cislo verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda &islu
verzie softvéru NC.

Dalsie informacie: pouzivatel'ska prirucka nekédované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO

= Volitelny softvér ¢. 152 Optimalizacia CAD modelu pre CAD-
Viewer bol pridany. S funkciou 3D mriezkova siet’ vygenerujete
z 3D modelov subory STL. Vdaka tomu moZzete opravit napr.
chybné subory upinacich prostriedkov a uchyteni nastrojov
alebo polohovat stbory STL generované zo simuldcie pre iné
obrabanie.

® V kruhovych drahach C, CR a CT mo&zete pomocou prvku syntaxe
LIN_ kruhovu drahu linearne prekryt osou. Zavitnicu tak médzete
jednoduchym spdsobom naprogramovat.
V programovani DIN/ISO mézZete pri funkciach G02, GO3 a GO5
pomocou volného vstupu syntaxe definovat treti Udaj osi.

= Pomocou funkcie TRANS ROTATION otocte obrysy alebo polohy
o uhol otocenia. Pomocou funkcie TRANS ROTATION RESET

vynulujete otoCenie.Funkcie NC sluzia ako alternativa k cyklu 10
OTACANIE.
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Pomocou funkcie TRANS MIRROR zrkadlite obrysy alebo polohy
o0 jednu os alebo niekolko osi. Pomocou funkcie TRANS MIRROR
RESET vynulujete zrkadlenie.Funkcie NC sluzia ako alternativa k
cyklu 8 ZRKADLENIE.

Pomocou funkcie TRANS SCALE Skalujete obrysy alebo polohy
arovnomerne ich tym zvacsujete alebo zmensujete. MoZete
napr. zohladnit faktory zmrstenia a pridavku. Pomocou funkcie
TRANS SCALE RESET vynulujete Skalovanie.Funkcie NC sluzia
ako alternativa k cyklu 11 ROZM: FAKT..

Pomocou softvérového tlacidla SYNTAX mozete vlozit zadania
cesty do dvojitych Uvodzoviek, aby ste eventualne Specialne
znaky pouzili ako stcast cesty, napr. /. Ovladanie poskytuje
softvérové tlacidlo SYNTAX pri nasledujucich NC funkciach:

= Cyklus 12 VOL. PROG. (DIN/ISO: G39)

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

m CALL PGM (DIN/ISO: %)
= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
Funkcie FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) boli rozsirené:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Citanie programovej informacie
= NR9: Cislo pridavnej funkcie
Funkcia je k dispozicii vyluéne v makrach funkcii M.
= FN 18: SYSREAD (D18) ID210: Citanie aktivnych
sUradnicovych transformacii
® NR11: Suradnicovy systém pre manualne posuny
= FN 18: SYSREAD (D18) ID295: Citanie tdajov kinematiky
stroja
= NR5: Spdsob pouzitia osi v kinematike
= FN 18: SYSREAD (D18) ID310: Citanie geometrického
spravania
= NR126: Stav pridavnej funkcie M126
Ovladanie obsahuje vzorové tabulky WMAT.tab, TMAT.tab a
EXAMPLE.cutd pre automaticky vypocet reznych parametrov.
V aplikacii CAD-Viewer pre frézovanie vyberte roviny obrabania
YZ a ZX. Rovinu obrdbania vyberiete pomocou menu vyberu.

Ovladanie skryje v sprave suborov systémoveé subory, ako
aj subory a priecinky s bodkou na zacCiatku nazvu. V pripade
potreby mozZete Udaje zobrazit softvérovym tlacidlom
ZOBRAZIT SKRYTE SUBORY.

Dalsie informacie: "Pridavné funkcie', Strana 95

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

®  Qvladanie moze spracovat programy NC pomocou funkcie NC
SECTION MONITORING. T4to funkcia NC médze byt sucastou
programov NC TNC7, nema v8ak ziadnu funkciu v TNC 640.

= Volitelne mdzete v ovladani definovat pocitadlo paliet. Vdaka
tomu moZzete napr. pri spracovani paliet s automatickou zmenou
obrobkov variabilne definovat zhotoveny pocet kusov. Preto sa
do tabulky paliet pridali stipce TARGET a COUNT.

Dalsie informacie: "Pouzitie’, Strana 396

m  Karta TRANS pridavného zobrazenia stavu obsahuje aktivny
posun v suradnicovom systéme roviny obrabania WPL-CS. Ak
posun vyplyva z tabulky korektur *.wco, zobrazi ovladanie cestu
tabulky korekcii, ako aj Cislo a prip. komentar aktivneho riadka.

Dalsie informacie: "Pridavné zobrazenia stavu', Strana 78

= Stipec TYPE tabulky snimacich systémov bol rozsireny o
moznost zadania TS 760.

Dalsie informacie: 'Tabulka snimacich systémov", Strana 163

= Qvladanie umoznuje definovat nastroje FreeTurn a pouZit ich
napr. pre nastavné alebo simultdnne obrabanie sustruzenim.

Dalsie informécie: "Priklad N&stroj FreeTurn", Strana 438

= Pomocou softvérového tlacidla ZOBR. POL mozete prepnut
nahlad tabulky nastrojov. Ovladanie zobrazuje tabulku nastrojov
v kombinacii so zobrazenim polohy alebo ako celu obrazovku.

DalSie informécie: 'Zaklady tabulky néstrojov’, Strana 144
®  QOvladanie podporuje systém snimania obrobku TS 760.
Dalsie informacie: "3D snimacie systémy", Strana 138

=V parametri stroja speedPosCompType (¢. 403129) definuje
vyrobca stroja spravanie osi FS-NC s regulovanymi otackami pri
otvorenych ochrannych dverdch. Mohli by ste tak zapnut napr.
vreteno obrobku a pri otvorenych ochrannych dverach poskrabat
obrobok.

Dalsie informécie: "Kontrola poloh osi", Strana 206
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Zmenené funkcie 34059x-16

Dalsie informacie: pouzivatel'ska prirucka nekédované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO

40

Aby ovladanie zobrazilo polovyrobok v simulacii, musi
polovyrobok vykazovat minimalny rozmer. Minimalny rozmer
predstavuje 0,1 mm, resp. 0,004 palca (inch) vo vSetkych osiach,
ako aj v polomere.

Prekryvacie okno na vyber néstroja vzdy zobrazuje obsah stipca
NAME, aj ked vyZiadate nastroj pomocou ¢isla nastroja.

V ramci funkcie FUNCTION S-PULSE md&zete pomocou prvkov
syntaxe FROM-SPEED a TO-SPEED definovat dolny a horny limit
otacok pre kolisavé otacky.

Ovlddanie automaticky otvori subory vo funkcii OPEN FILE
pomocou pridavného nastroja naposledy pouzitého pre tento typ
suborov.

Kym je chod programu preruseny alebo zruseny, mozete
parametre Q a QS s ¢islami 0 az 99, 200 az 1199 a 1400 az 1999
zmenit pomocou okna Q-zoznam parametrov.

Polia vysledkov a pole priemeru vypoctového modulu reznych
parametrov je mozné editovat.

Pomocou CAD Import (Moznost ¢. 42) prevezmete uzatvoreny
obrys ako polovyrobok pre sustruzenie (Moznost ¢. 50).

Ak opustite program NC s tlacidlom END, otvori ovladanie
spravu suborov. Kurzor sa nachadza na prave zatvorenom
programe NC. Ak znova stlacite tlacidlo END, ovladanie otvori
pbévodny program NC s kurzorom v naposledy zvolenom riadku.
Toto spravanie mdze viest pri velkych suboroch k ¢asovému
oneskoreniu.

Dalsie informacie: "Vyvolat sprévu Gdajov', Strana 94

Ovladanie zohladruje uhol zahnutého zapichovacieho nastroja
v cykle 800 PRISPOS. PRISPOS. OT. SYSTEM (DIN/ISO: G800,
Moznost ¢. 50)

Vstupny rozsah stipca INIT_D_PNRv tabulke brisnych nastrojov
bol rozsireny z 99 znakov na 9999.

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

®  Qvladanie zobrazi pri type nastroja Orovnavaci valc¢ek,ROLL
parameter CUTWIDTH v nahlade formulara spravy nastrojov.
DalSie informacie: 'Zadanie Udajov néstroja’, Strana 446

®m Ak pomocou manualnej funkcie snimacieho systému
automaticky nasnimate Cap alebo vyvrtany otvor s uhlom
rozovretia 360°, nastavi ovladanie snimaci systém obrobku na
konci snimacieho procesu spét do zaciatocnej polohy.

Dalsie informacie: "Funkcie v cykloch snimacieho systému’,
Strana 225

=V pripade funkcie SNIMANIE PL zobrazi ovladanie pred
vyrovnanim 3D zakladného otoCenia pomocny obrazok, aby
upozornilo na nebezpecenstvo kolizie pri natoceni.

Dalsie informacie: "Meranie 3D z&kladného natocéenia’,
Strana 242

=V okne chyb bolo softvérové tlacidlo FILTER premenované na
ZOSKUPENIE. S tymto softvérovym tlacidlom zoskupi ovladanie
vystrahy a chybové hlasenia.

Dalsie informacie: "Softvérové tladidlo ZOSKUPENIE',
Strana 114

m Povrch okna Nastavenia siete bol zmeneny. Pre sietovu
konfiguraciu pouzite okno siet'ové spojenia.
Dalsie informacie: "Ethernetové rozhranie ", Strana 524

®  Qvladanie vytvori certifikaty pre server OPC UA NC (MozZnost ¢.
56 — ¢. 61) s platnostou 5 rokov.

Dalsie informacie: "PKI Admin", Strana 579

® Bol rozSireny vstupny rozsah parametra stroja displayPace
(¢. 101000). Osi sa zobrazuju v minimalnych krokoch v 0,000001°
alebo mm.

Dalsie informacie: "VSeobecné zobrazenie stavu', Strana 75
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Nové funkcie cyklov 34059x-16

Dalsie informéacie: PouZivatelskéa prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

42

Cyklus 1017 OROVNAVANIE OROVNAVACIM KOTUCOM (DIN/ISO:

G1017, Moznost ¢. 156)

Pomocou tohto cyklu orovnate priemer brdsneho kotuca
pomocou orovnavacej kladky. V zavislosti od stratégie vykona
ovladanie pre geometriu kotucov prislusné pohyby. Ovladanie
nasledne ponukne orovnavacie stratégie ako kyvanie, oscilovanie
a jemné oscilovanie. Tento cyklus je povoleny len v orovnavacom
reZime FUNCTION MODE DRESS.

Cyklus 1018 ZAPICHNUTIE OROVNAVACIM KOTUCOM (DIN/ISO:
G1018, Moznost ¢. 156)

Pomocou tohto cyklu orovnate priemer brusneho kotuca
zapichovanim pomocou orovnavacej kladky. V zavislosti od
stratégie vykona ovladanie jeden alebo viac zapichovacich
pohybov. Tento cyklus je povoleny len v orovnavacom rezime
FUNCTION MODE DRESS.

Cyklus 1021 BRUSENIE VALCA S POMALYM ZDVIHOM (DIN/ISO:
G1021, MozZnost. ¢. 156)

Pomocou tohto cyklu obrusite kruhové vycnelky alebo kruhové
vyrezy. Vyska valca méze byt vacsia ako Sirka brdsneho kotuca.
Prostrednictvom vykyvného zdvihu méze ovladanie spracovat
kompletnu vysku valca. Ovladanie prejde pocas vykyvného zdvihu
viaceré kruhové drahy. Tento proces zodpoveda bruseniu s
pomalym zdvihom.

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

® Cyklus 1022 BRUSENIE VALCA S RYCHLYM ZDVIHOM (DIN/ISO:
G1022, Moznost ¢. 156)

Pomocou tohto cyklu obrusite kruhovy vyrez a kruhovy vycnelok.
Ovladanie pritom prechadza kruhovymi a zavitnicovymi drahami,
aby Uplne obrobilo plast valca. Pre dosiahnutie potrebnej
presnosti a akosti povrchu médzete posuny prekryt pomocou
vykyvného zdvihu. Tento proces zodpoveda bruseniu s rychlym
zdvihom.

Dalsie informécie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj
® Cyklus 1400 SNIMANIE POLOHY (DIN/ISO: G1400)

Pomocou tohto cyklu nasnimate individualnu polohu. Ziskané

hodnoty mdzete prevziat do aktivneho riadka tabulky vztaznych
bodov.

m Cyklus 1401 SNIMANIE KRUHU (DIN/ISO: G1401)
Pomocou tohto cyklu zistite stredobod vyvrtaného otvoru alebo
¢apu. Ziskané hodnoty médzete prevziat do aktivneho riadka
tabulky vztaznych bodov.

® Cyklus 1402 SNIMANIE GULE (DIN/ISO: G1402)
Pomocou tohto cyklu zistite stredobod gule. Ziskané hodnoty
moZete prevziat do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.

®  Cyklus 1412 SNIMANIE SIKMEJ HRANY (DIN/ISO: G1412)
Pomocou tohto cyklu zistite Sikmu polohu obrobku nasnimanim
dvoch bodov na Sikmej hrane.

m Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA (DIN/ISO: G1493)
Pomocou tohto cyklu definujete extriziu. Pri aktivnej extruzii

opakuje ovladanie snimacie body pozdiZ jedného smeru v uréitej
dizke.
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Zmenené funkcie cyklov 34059x-16

Dalsie informéacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

44

V rdmci funkcie CONTOUR DEF médzete z obrdbania vylucit
oblasti V (void). Tieto oblasti mézu byt napr. obrysy v odliatkoch
alebo obrabania z predchadzajucich krokov.

Cyklus 202 VYVRTAVANIE (DIN/ISO: G202) bol rozsireny o
parameter Q357 BEZP. VZD. NA STR.. V tomto parametri
definujete, ako daleko stiahne ovladanie obrobok na vyvftanom
podklade v rovine obrabania spat. Tento parameter je Ucinny len
vtedy, ked je definovany parameter Q214 SMER VOL. CHODU.

Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE (DIN/ISO: G205) bol rozsireny
o parameter Q373 NABEHOVY POSUV UVOLN. V tomto
parametri definujete posuv pre opatovny nabeh do nastavene;
vzdialenosti po uvolneni.

Cyklus 208 FREZ. OTV. (DIN/ISO: G208) bol rozsireny o
parameter Q370 PREKRYTIE DRAH. V tomto parametri definujete
bocCny prisuv.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022



Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

® V cykle 224 MUSTER DATAMATRIX CODE (DIN/ISO: G224)
mbzete nasledujlce systémové Udaje vygenerovat ako
premenné:

Aktualny datum

Aktualny cas

Aktualny kalendarny tyzden

Nazov a pristupova cesta do programu NC

Aktualny stav pocitadla

m Cyklus 225 GRAVIROVAT (DIN/ISO: G225) bol rozsireny:
= S parametrom Q202 MAX. HLBKA ZABERU definujete

maximalnu hlbku prisuvu.

® Parameter Q367 POLOHA TEXTU bol rozSireny o moznosti
zadania 7, 8 a 9. S tymito hodnotami méZete nastavit
proporcie gravirovaného textu k horizontalnej stredovej linii.

B Nabehové spravanie sa zmenilo. Ak sa nastroj nachadza pod
2. BEZP. VZDIALENOST, polohuje sa ovladanie najprv do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti Q204 a nasledne do Startovacej
polohy obrabacej roviny.

m Ak jevcykle 233 CEL. FREZ. definovany (DIN/ISO: G233)
parameter Q389 s hodnotou 2 alebo 3 a zaroven je definované
boc¢né ohrani¢enie, posunie sa, resp. odsunie ovladanie s cyklom
Q207 POSUV FREZOVANIA v obluku na obrys.

m Ak meranie v cykle 238 MERAT STAV STROJA (DIN/ISO: G238,
Moznost ¢. 155) nebolo realizované spravne, napr. pri prepisani
(override) posuvu 0 %, mdzete cyklus zopakovat.

m Cyklus 240 CENTROVAT (DIN/ISO: G240) bol rozsireny, aby sa
zohladnil predvrtany priemer.

Pridali sa nasledujluce parametre:
= Q342 PREDVRT. PRIEMER

= Q253 POLOH. POSUV: Pri definovanom parametri Q342,
posuv pre nabeh do zahlbeného zaciato¢ného bodu
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Parametre Q429 CHLADENIE ZAP. a Q430 CHLADENIE VYP.
v cykle 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE (DIN/ISO: G241) boli
rozsirené. Mozete definovat cestu pre makro pouzivatela.

Parameter Q575 STRATEGIA PRISUVU v cykle 272 OCM

HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, Moznost €. 167) bol rozsireny

o moznost zadania 2. S touto moznostou zadania vypocita

ovladanie poradie ovlddania tak, Ze sa dizka reznej hrany néstroja

maximalne vyuzije.

Cykly 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (DIN/ISO: G286, MozZnost ¢.

157) a 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (DIN/ISO: G287, MoZnost

¢. 157) automaticky vypocitaju v rezime sustruzenia pri aktivnom

otacani systému suradnic (cyklus 800, Moznost ¢. 50) spravny

smer stiahnutia sa pri funkcii LIFTOFF.

Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (DIN/ISO: G287, Moznost

¢. 157) bol rozsireny:

= Pomocou parametra Q466 DRAHA PREBEHNUTIA definujete
dizku drahy v koncovom bode ozubeného kolesa.

= Parameter Q240 POCET REZOV bol rozsireny o moznost
zadania pre tabulku technologii. V tejto tabulke technoldgii
definujete pre kazdy jednotlivy krok posuv, bo¢ny prisuv a
bocny ofset.

Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (DIN/ISO: G292, MoZnost ¢.

96) mbzete pouzit s polarnou kinematikou. Na tieto Ucely musi

byt obrobok upnuty v stroji s kruhovym stolom a nesmie byt

aktivne ziadne sparovanie.

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

= Cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM (DIN/ISO: G800, Moznost €.

50) bol rozsireny:

= Pomocou parametra Q599 NAVRAT definujete stiahnutie sa
nastroja pred polohovaniami v cykle.

m  Cyklus zohladhuje dodato¢nu funkciu M138 Zohladnenie
otocnych osi pre obrabanie.

= Nasledujuce cykly podporuju spracovanie s nastrojom FreeTurn:

= Cyklus 811 ODDIEL POZDLZNY (DIN/ISO: G811, MozZnost ¢.
50)

® Cyklus 812 ODDIEL POZDL. ROZS. (DIN/ISO: G812, Moznost
¢. 50)

® Cyklus 813 SUSTRUZENIE ZANORENIE POZDLZNE (DIN/ISO:
G813, Moznost ¢. 50)

m Cyklus 814 SUSTRUZ. ZANORENIE POZDLZ. ROZS. (DIN/ISO:
G814, Moznost ¢. 50)

® Cyklus 810 SUSTR. KONT. POZDLZ. (DIN/ISO: G810, MoZnost
¢. 50)

m Cyklus 815 OBRYS. PARAL. SUSTR. (DIN/ISO: G815, MoZnost
¢. 50)

m Cyklus 821 ODDIEL ROVINNY (DIN/ISO: G821, MoZnost ¢. 50)

® Cyklus 822 ODDIEL ROVINNY ROZS. (DIN/ISO: G822,
Moznost ¢. 50)

® Cyklus 823 SUSTRUZENIE ZANORENIE PRIECNE (DIN/ISO:
G823, Moznost ¢. 50)

m Cyklus 824 SUSTRUZ. ZANORENIE PRIEC. ROZS. (DIN/ISO:
G824, Moznost ¢. 50)

® Cyklus 820 SUSTR. KONT. ROVINNE (DIN/ISO: G820,
Moznost ¢. 50)

® Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
(DIN/1SO: G882, moznost ¢. 158)

m Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO (DIN/ISO:
G882, MozZnost ¢. 158)

m Cykly 860 az 862 a 870 az 872 generuju pri aktivnom
hrebenovom zapichovani chybové hlasenie, ked je
naprogramované Sikmé stiahnutie sa (Q462=1). Hrebenové
zapichovanie nie je mozné s priamym spatnym posuvom.

m Cyklus 1010 OROVNAT PRIEM. (DIN/ISO: G1010, MoZnost ¢.
156) podporuje typ nastroja Orovnavacia kladka.
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Madte moznost uloZenia tolerancii v urcitych cykloch. V
nasledujucich cykloch mézete definovat rozmery, Udaje o
tolerancii podla DIN EN ISO 286-2 alebo vSeobecné tolerancie
podla DIN ISO 2768-1:

® Cyklus 208 FREZ. OTV. (DIN/ISO: G208)

= Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK (DIN/ISO: G1271, Moznost &.
167)

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

= Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (DIN/ISO: G1273,
Moznost ¢. 167)

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

Dalsie informacie: Pouzivatel'ska prirucka Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

48

V hlavicke suboru protokolu snimacich cyklov 14xx a 42x je
viditelnd merna jednotka hlavného programu.

Ak je vo vztaznom bode obrobku aktivne zakladné otocenie,
zobrazuje ovladanie pri spracovani cyklov 451 MERANIE
KINEMATIKY (DIN/ISO: G451, MozZnost ¢. 48), 452,
KOMPENZACIA PREDVOL. (DIN/ISO: G452, MozZnost €. 48), 453
MRIEZKA KINEMAT. (DIN/ISO: G453, Moznost ¢. 48, Moznost ¢.
52) chybové hldsenie. Ovladanie vynuluje zékladné otocenie pri
pokracovani programu na 0.

Cyklus 484 KALIBROVAT IR TT (DIN/ISO: G484) bol rozsireny
o parameter Q523 TT-POSITION. V tomto parametri mézete
definovat polohu snimacieho systému nastroja a v pripade
potreby nechat zapisat polohu v parametroch stroja centerPos
po kalibrovani.

Cykly 1420 UROVEN SNIMANIA (DIN/ISO: G1420), 1410 HRANA

SNIMANIA (DIN/ISO: G1410), 1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV

(DIN/1SO: G1411) boli rozsirené:

m V cykloch mozete definovat Udaje o tolerancii podla DIN EN
ISO 286-2 alebo vSeobecné tolerancie podla DIN ISO 2768-1.

m Ak ste v parametri Q1125 REZIM BEZPECNA VYSKA definovali
hodnotu 2, ovladanie predpolohuje snimaci systém s

rychloposuvom FMAX z tabulky snimacieho systému do
bezpecnostnej vzdialenosti.

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

2.1 Prehlad

Tato kapitola vdm ma pomdct, aby ste sa rychlo oboznamili

s najdodlezitejSimi postupmi obsluhy ovladania. BliZsie informacie k
danej téme najdete v prislusSnom popise, na ktory sa vzdy odkazuje v
texte.

V tejto kapitole najdete informacie o nasledujucich témach:
®  Zapnutie stroja

Grafické testovanie obrobku

Nastavenie nastrojov

Nastavenie obrobku

Obrabanie obrobku

@ Nasledujuce témy najdete v pouzivatel'skych priruckach
nekoédované programovanie a programovanie DIN/ISO:
® Zapnutie stroja
® Programovanie obrobku
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Prvé kroky | Zapnutie stroja

2.2 Zapnutie stroja

Potvrdene vypadku pridu a nabeh do referenénych bodov

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych
nebezpecenstiev. Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické
polia su nebezpectné najma pre osoby s kardiostimulatormi a
implantatmi. Nebezpecenstvo zacina hrozit uz pri zapnuti strojal
> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> Pouzivajte bezpetnostné prvky

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Zapnutie stroja a nabeh do referen¢nych bodov su
funkcie zavislé od stroja.

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

> Ovladanie spusti operaény systém. Tento proces mbze trvat
niekolko minut.

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

> Stlacte tlacidlo CE
> Ovladanie skompiluje program PLC.
> Zapnite riadiace napatie
@ > Ovladanie preskusa funkciu nudzového vypnutia

a prejde do rezimu nabehu do referenéného bodu.

» Prebehnutie referen¢nych bodov vykonajte
vo vopred definovanom poradi: pre kazdu os
stladte tladidlo Start NC. Ak mate na svojom
stroji absolttne meracie zariadenia dizok a uhlov,
nabeh do referen¢nych bodov sa nevykona

> QOvladanie je teraz pripravené na prevadzku

a nachadza sa v prevadzkovom rezime Ruény
rezim.

pul

Detailné informacie k tejto téme
= Nabeh do referencnych bodov
DalSie informacie: "Zapnutie", Strana 182
= Prevadzkove rezimy
Dalsie informacie: "Programovanie", Strana 73

Blrueny rezim
3 Aucny Tezim

gea

6500

= ENaprooranovat

s
xxxxxxx PO PAL LBL €YC M POS POS HR TOOL TT TAAMS )

skuT
40,000 ﬂfrmzi
+0.000
+0.000

+0.000
+341.710

B
100% S-OVR
100% F-OVR  Si LIMIT 1

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022

......

ompa 40,0000

nnnnnnn

51



Prvé kroky | Grafické testovanie obrobku

2.3 Grafické testovanie obrobku

Zvol'te prevadzkovy rezim Test programu

Programy NC mdzete testovat v prevadzkovom reZzime Test
programu:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu 1
> QOvladanie sa prepne do prevadzkového rezimu P
Test programu.

Detailné informacie k tejto téme
® Prevadzkové rezimy ovladania
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 72

L Iestovanie programov NC
DalSie informacie: "Test programu’, Strana 287

;;;;;

Vyber tabulky nastrojov

Ak ste zatial' v prevadzkovom rezime Test programu neaktivovali
Ziadnu tabulku ndstrojov, budete musiet vykonat tento krok.

PGM
MGT

VYBRAT ‘

Stlacte tlacidlo PGM MGT
Ovladanie otvori spravu suborov.
Stlacte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP

Ovladanie zobrazi menu softvérovych tlacidiel na
vyber typu suboru, ktory sa ma zobrazit.

Stlacte softvérové tlacidlo DEFAULT

Ovladanie zobrazi vsetky ulozené subory
v pravom okne.

» Umiestnite kurzor dolava na adresare

TYP

VvV v VvV

v

DEFAULT ‘

v

Umiestnite kurzor na adresar TNC:\table\
» Umiestnite kurzor doprava na subory

» Umiestnite kurzor na stubor TOOL.T (aktivna
tabulka nastrojov)

EHIHI‘
v

> Na prevzatie stlacte tlacidlo ENT

> TOOL.T nadobudne stav S, a tym je aktivny pre
Test programu.

END » Stlacenim tlacidla END zatvorte spravu suborov

Detailné informacie k tejto téme

= Sprava nastrojov
DalSie informacie: "Vlozenie Udajov o nastroji do tabulky",
Strana 149

= Testovanie programov NC
Dalsie informacie: "Test programu’, Strana 287
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Vyberte program NC

v

PGM
MGT

Stlacte tlacidlo PGM MGT

> QOvladanie otvori spravu suborov.

v

‘ POSL.

i

A\

Stlacte softvérové tlacidlo POSL. Tag

Ovladanie otvori prekryvacie okno s poslednymi
vybranymi subormi.

Tlacidlami so Sipkami vyberte program NC, ktory
chcete otestovat

Na prevzatie stlacte tladidlo ENT

Vyberte rozdelenie obrazovky a nahl'ad

o "

>

PROGRAM
+
OBROBOK

MOZN.
NAHLADU

Stlacte tlacidlo Rozdelenie obrazovky

Ovladanie zobrazi v liste softvérovych tlacidiel
vSetky dostupné moznosti.

Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM + OBROBOK
Ovladanie zobrazi v lavej polovici obrazovky

program NC, v pravej polovici obrazovky
polovyrobok.

Stladte softvérové tladidlo MOZN. NAHLADU

Ovladanie ponuka nasledujuce nahlady:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
POHLAD Pf)dOl’yS
5w
POHLAD Zobrazenie v 3 rovinach
C5w
POHEAD 3D-zobrazenie
(] Sl

Detailné informacie k tejto téme
= Grafické funkcie
DalSie informacie: "Grafiky ', Strana 270
= Vykonanie testu programu
DalSie informacie: "Test programu’, Strana 287
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Spustite test programu

‘ RESET

5
START

‘ STOP

‘ START

>
>

>

VvV v VvV

Stlacte softvérové tladidlo RESET + SPUST.

Ovladanie vyresetuje doposial aktivne udaje
nastroja.

Ovladanie simuluje aktivny program NC az
k naprogramovanému preruseniu alebo az po
koniec programu.

Zatial ¢o simuldcia prebieha, mdzete
softvérovymi tlacidlami menit nahlady
Stlacte softvérové tlacidlo STOP

Ovladanie prerusi test programu.

Stlacte softvérové tlacidlo SPUST.

Ovladanie obnovi test programu po preruseni.

Detailné informacie k tejto téme
u yykonanie testu programu
Dalsie informacie: "Test programu’, Strana 287
= Grafické funkcie
Dalsie informacie: "Grafiky ', Strana 270
®  Nastavenie rychlosti simulacie

DalsSie informacie: 'Rychlost Nastavenie testu programu’,
Strana 276
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2.4 Nastavenie nastrojov

Vyberte prevadzkovy rezim Rucny rezim
Nastroje nastavte v prevadzkovom rezime Ruény rezim:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

> QOvladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Ruény rezim.

Detailné informacie k tejto téme
® Prevadzkové rezimy ovladania

Dalsie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 72

Priprava a meranie nastrojov

>
>

Potrebné nastroje upnite do prislusnych drziakov nastrojov.

Pri merani s externym prednastavovacim pristrojom nastrojov:
Zmerajte nastroje, poznacte si dlzku a polomer alebo ich priamo
s prenosovym programom preneste do stroja

Pri merani na stroji: nastroje ulozte do menica nastrojov

Dalsie informacie: "Uprava tabulky miest TOOL_P.TCH",
Strana 57
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Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T

S 5 U i e e - BV Sl
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! i e
Vyvolanie spravy nastrojov sa mbze odliSovat od nizZsie ET— U e
popisaného sposobu. AR -
o e
V tabulke ndstrojov TOOL.T (uloZena v TNC:\table\) uloZte Udaje D o — —— | a
nastroja, ako su dizka a polomer, ale aj dalsie informacie Specifické o T —" —— — ﬁj
pre nastroj, ktoré ovladanie potrebuje na vykonanie najrozlicnejsich o T N————
funkeit. = e e
Na zadanie Udajov nastrojov do tabulky nastrojov TOOL.T postu- 1o S —
pujte nasledovne: Py AT
e | » Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA NASTROJOV e L e 0

NASTROJOV

> Ovladanie zobrazuje tabulku nastrojov v
tabulkovom zobrazeni.

» Softvérové tladidlo EDITOVAT nastavte na
moznost ZAP.

» Pomocou tlacidiel so sipkami nadol alebo nahor
vyberte ¢islo nastroja, ktoré chcete zmenit

» Pomocou tlagidiel so Sipkami vlavo alebo vpravo
vyberte Udaje ndstroja, ktoré chcete zmenit

> Stlacte tlacidlo END
> Ovladanie opusti tabulku nastrojov a ulozi zmeny.

Detailné informacie k tejto téme

B Prevadzkové rezimy ovladania
Dalsie informacie: 'Prevadzkové rezimy", Strana 72

B Praca s tabulkou nastrojov
Dalsie informacie: "VloZenie Udajov o nastroji do tabulky",
Strana 149

® Prdca so spravou nastrojov
DalSie informacie: "Vyvolanie spravy nastrojov', Strana 166
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Uprava tabulky miest TOOL_P.TCH

®

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Spbsob pouzivania tabulky miest zavisi od daného stroja.

V tabulke miest TOOL_P.TCH (uloZend v adresari TNC:\table\)
definujte, aké nastroje su osadené vo vaSom zasobniku nastrojov.

Na zadanie udajov do tabulky miest TOOL_P.TCH postupujte

nasledovne:

TABULKA
NASTROJOV

‘ TABULKA ‘

MIEST

END
o

A\

Stladte softvérové tlagidlo TABULKA NASTROJOV

Ovladanie zobrazuje tabulku nastrojov v
tabulkovom zobrazeni.

Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA MIEST
Ovladanie zobrazuje tabulku miest v tabulkovom
zobrazeni.

Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na
moznost ZAP.

Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte ¢islo miesta, ktoré chcete zmenit.
Pomocou tlacidiel so Sipkami vpravo alebo viavo
vyberte Udaje, ktoré chcete zmenit

Stlacte tlaCidlo END

Detailné informacie k tejto téme

m  Prevadzkové rezimy ovladania
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 72

B Praca s tabulkou miest
DalSie informacie: "Tabulka miest pre menic nastrojov’,
Strana 156

.....
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2.5 Nastavenie obrobku

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Obrobky nastavte v prevadzkovom rezime Ruény rezim alebo
Elektrické rucné koliesko

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu
> QOvladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Ruény rezim.
Detailné informacie k tejto téme

m Prevadzkovy rezim Ru€ny rezim
Dalsie informacie: "Prestvanie osi stroja’, Strana 187

Upnutie obrobku

Upnite obrobok pomocou upinacieho pripravku na stole stroja. Ak
mate na vasom stroji k dispozicii 3D snimaci systém, potom nie je
potrebné vykonat osovo paralelné vyrovnanie obrobku.

Ak nemate k dispozicii ziadny 3D snimaci systém, potom musite
obrobok vyrovnat tak, aby bol upnuty paralelne k osiam stroja.

Detailné informacie k tejto téme

m VloZenie vztaznych bodov pomocou 3D snimacieho systému
DalSie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so snimacim
systémom 3D ", Strana 247

= Viozenie vztaznych bodov bez 3D snimacieho systému
Dalsie informacie: "Vlozenie vztaznych bodov bez 3D snimacieho
systému", Strana 217

VloZenie vztazného bodu pomocou 3D snimacieho

systému

Zamena 3D snimacieho systému

» Vyberte prevadzkovy rezim Ruéné polohovanie
Stlacte tlacidlo TOOL CALL

Zadajte parametre nastroja
Stlacte tlacidlo ENT
Zadajte os nastroja Z
Stlacte tlacidlo ENT

vV v v vy

END » Stlacte tlacidlo END

Stladte tlacidlo Start NC

v
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VloZte vztazny bod

"

SNIM.
ROZMERU
Az

SNIM.

P
P

v

Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim

Stladte softvérové tlacidlo SNIM. ROZMERU
Ovladanie zobrazi v liste softvérovych tlacidiel
dostupné funkcie.

Vztazny bod vlozte napr. na roh obrobku
Polohujte snimaci systém pomocou smerovych

tlacidiel k prvému snimaciemu bodu prvej hrany
obrobku

» Softvérovym tlacidlom zvolte smer snimania
» Stladte tlagidlo Start NC

Snimaci systém sa presuva definovanym
smerom, az kym sa nedotkne obrobku, a nasledne
sa automaticky presunie spat na zaciato¢ny bod

Polohujte snimaci systém pomocou smerovych
tlacidiel k druhému snimaciemu bodu prvej hrany
obrobku

Stlacte tlacidlo Start NC

Snimaci systém sa presuva definovanym
smerom, az kym sa nedotkne obrobku, a nasledne
sa automaticky presunie spat na zaciato¢ny bod
Polohujte snimaci systém pomocou smerovych

tlacidiel k prvému snimaciemu bodu druhej hrany
obrobku

» Softvérovym tlacidlom zvolte smer snimania

Stladte tlacidlo Start NC

> Snimaci systém sa presuva definovanym

smerom, az kym sa nedotkne obrobku, a nasledne
sa automaticky presunie spét na zaciatocny bod
Polohujte snimaci systém pomocou smerovych
tlacidiel k druhému snimaciemu bodu druhe;j
hrany obrobku

Stladte tlacidlo Start NC

> Snimaci systém sa presuva definovanym

REF.

vioztt 4
BOD

>

smerom, az kym sa nedotkne obrobku, a nasledne
sa automaticky presunie spét na zaciatocny bod

Ovladanie nasledne zobrazi suradnice zisteného
rohového bodu.

Nastvavvenie 0: Stlacte softvérové tlacidlo
VLOZIT REF. BOD

Menu zatvorte softvérovym tlacidlom END

Detailné informacie k tejto téme

= Nastavenie vztaznych bodov
Dalsie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so snimacim
systémom 3D ', Strana 247
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2.6 Obrabanie obrobku

Vyberte prevadzkovy rezim Krokovanie programu alebo
Beh programu - plynuly chod

Programy NC mdzete spracovat bud v prevadzkovom rezime zen progzems - piynusy oo
Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom rezime Beh
programu - plynuly chod:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu
> Ovladanie prejde do prevadzkového rezimu
Krokovanie programu, ovladanie spracuje
program NC po blokoch.
» Kazdy blok musite potvrdit tlagidlom Start NC.
» Stlacte tlacidlo Beh programu - plynuly chod
> QOvladanie prejde do prevadzkového rezimu Beh
programu - plynuly chod, ovladanie vykona .
program NC po Starte NC az do prerusenia
programu alebo do konca.

Detailné informacie k tejto téme

m Prevadzkové rezimy ovladania
Dalsie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 72

m §pracujte programy NC
DalSie informacie: 'Chod programu’, Strana 294

Vyberte program NC

> Stlacte tlacidlo PGM MGT

> Ovladanie otvori spravu suborov.
StlacCte softvérové tlacidlo POSL. Tag
Ovladanie otvori prekryvacie okno s poslednymi
vybranymi subormi.
» V pripade potreby pomocou tlacidiel so Sipkami

zvolte program NC, ktory chcete vykonat,
prevezmite tlacidlom ENT

v

POSL.

i

v

Spustenie programu NC

» Stlacte tladidlo Start NC

i
L > QOvladanie spracuje aktivny program NC.

Detailné informacie k tejto téme
= Spracujte programy NC
Dalsie informacie: "Chod programu’, Strana 294

60 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022






3.1 TNC 640

Ovladania TNC od spolo¢nosti HEIDENHAIN su urcené pre dielenské
ovladania drah, s ktorymi moZzete programovat bezné frézovacie

a vftacie obrabania priamo na stroji v l[ahko zrozumitelnom
nekddovanom texte. Su navrhnuté na pouzivanie vo frézovacich a
vitacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach pracujucich az s 24
osami. Okrem toho mézete programovane nastavovat uhlovd polohu
vretena.

Na integrovanom pevnom disku mézete ulozit [lubovolné mnozstvo
programov NG, aj ked boli vytvorené externe. Na rychle vypocty sa
da kedykolvek vyvolat vreckova kalkulacka.

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

Nekodovany text HEIDENHAIN a DIN/ISO

Nekodovany text od spolocnosti HEIDENHAIN, ktory je
programovacim jazykom pre dielenské prevadzky na baze
dialdégovych okien, umoznuje mimoriadne jednoduché vytvorenie
programu. Programovacia grafika znazormiuje jednotlivé kroky
obrabania priamo pocas zaddvania programu. Ak nie je k dispozicii
vykres, ktory je kompatibilny s programom NC, ako pomé&cku mozno
dodatocne pouzit volné programovanie obrysov FK. Graficku
simuléciu obrdbania obrobku mozno vykonat pocas testu programu,
ale aj priamo pocas chodu programu.

Okrem toho mdZzete ovladania programovat aj podla DIN/ISO.
Program NC sa da zadat a vyskusat aj vtedy, ked iny program NC
prave vykondva nejaké obrabanie obrobku.

Dalsie informacie: pouZivatel'ské prirucky nekddované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO

Kompatibilita

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

Zéaklady | TNC 640
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Bezpecnost udajov a ochrana udajov

Uspech zavisi v rozhodujlcej miere od Udajov, ktoré su k dispozicii,
ako aj od ich garantovanej dévernosti, integrity a autenticity. Z tohto
dévodu ma ochrana relevantnych Udajov pred stratou, manipulaciou
a neautorizovanym zverejnenim pre spolo¢nost HEIDENHAIN
najvyssiu prioritu.

Aby boli vase Udaje na ovladani aktivne chranené, ponuka
spolo¢nost HEIDENHAIN integrované softvérové rieSenia podla
aktudlneho stavu techniky.

Nasledujuce softvérové rieSenia ponuka vase ovladanie:

= SELinux
DalSie informacie: 'Bezpecnostny softvér SELinux", Strana 537

L] firewall
DalSie informacie: "Firewall’, Strana 514

B |ntegrovany prehliadac
Dalsie informacie: 'Zobrazenie internetovych suborov',
Strana 107

®  Sprava externych pristupov
Dalsie informacie: "Povolit/zakézat externy pristup”,
Strana 468

®  Monitorovanie portov TCP a UDP

Dalsie informacie: "Portscan’, Strana 5071
= Dialkova diagnostika

Dalsie informacie: "Remote Service", Strana 502
= Sprava pouzivatelov

DalSie informacie: 'Sprava pouzivatelov', Strana 538
Tieto rieSenia chrania ovladanie v rozhodujucej miere, nemdzu vSak
nahradit IT bezpecnost Specifickd pre firmu a komplexnu celkovu
koncepciu. Spolo¢nost HEIDENHAIN odporutca na doplnenie k
ponukanym rieseniam bezpecnostnu koncepciu prispdsobenu firme.
Tym efektivne ochranite svoje Udaje a informacie aj po exporte
z ovladania.

S cielom zaruCenia bezpecnosti udajov aj v buducnosti vam
spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca, aby ste sa pravidelne
informovali o dostupnych aktualizaciach produktov a udrziavali
softvér v aktualnom stave.

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Skodlivy softvér (virusy, trojske kone, malvér alebo cervy) mozu
zmenit datové zaznamy, ako aj softvér. Manipulované datové
zadznamy, ako aj softvér, mozu viest k nepredvidatelnym reakciam
stroja.

» Kontrola vymenitelnych pamatovych médii pred pouzivanim
zamerana na pritomnost Skodlivého softvéru

> Spustanie interného webového prehliadaca vyluéne
v sandboxe
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Antivirusové skenery

Antivirusové skenery mézu mat negativny vplyv na spravanie
ovladania NC.

Tieto Ucinky mozu byt napr. narusenia posuvov alebo pady systému.
Takéto negativne ucinky su v pripade ovladani obrabacich strojov
neakceptovatelné. Spolocnost HEIDENHAIN preto neponuka

Ziaden antivirusovy skener pre ovladanie a odradza od pouzivania
antivirusovych skenerov.

Na ovladani mate k dispozicii nasledujucu alternativu:

SELinux

Firewall

Sandbox

Blokovania externych pristupov

Monitorovanie portov TCP a UDP

Pri prislusnej konfiguracii uvedenych moznosti je mimoriadne Uc¢inna
ochrana pre Udaje ovladania.

Ak trvate na pouzivani antivirusového skenera, musite prevadzkovat
ovladanie v zabezpecenej sieti (s Gateway a antivirusovym
skenerom). Nie je moznd dodato¢na instaldcia antivirusového
skenera.

Zaklady | TNC 640
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

3.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka
Ovladanie sa dodava s 19" obrazovkou. L

1 Hlavicka

Pri zapnutom ovladani sa v hlavitke obrazovky zobrazuju
zvolené prevadzkové rezimy: prevadzkoveé rezimy stroja vliavo
a prevadzkové rezimy programovania vpravo. Vo vacsom poli
hlavicky je uvedeny prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta
obrazovka: tu sa zobrazuju dialégové otazky a texty hlaseni

ji~NlaEElm

=

(vynimka: ak ovladanie zobrazuje len grafiku). o
2 Softvérové tlacidla -
V spodnom riadku zobrazuje ovladanie dalSie funkcie na liste ;5

softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziacimi zi@ 2 e s eelsass=

pod nimi. Na orientdciu zobrazuju Uzke pasy priamo nad liStou
softvérovych tlacidiel pocet list softvérovych tlacidiel, ktoré
mbzete zvolit zvonku umiestnenymi prepinacimi softvérovymi
tlacidlami. Aktivna lista softvérovych tlacidiel sa zobrazuje ako
modry pas

Softvérové tlacidla volby

Prepinacie softvérové tlacidla

UrCenie rozdelenia obrazovky

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

Softvérové tlacidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja

8 Prepinacie softvérové tlacidla pre softvérové tlacidla vyrobcu
stroja

(< N3 B V)

N

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

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 583

Nastavenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel si zvoli rozdelenie obrazovky. Ovladanie méze napr.

v prevadzkovom rezime Naprogramovat’ zobrazit program NC

v lavom okne, kym pravé okno zobrazuje suc¢asne napr.
programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okne zobrazit aj
Clenenie programu alebo vylu¢ne program NC vo velkom okne. Ktoré
okno mbze ovladanie zobrazit, zavisi od zvoleného prevadzkového
rezimu.

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

{a > Stlacte tlacidlo Rozdelenie obrazovky: Na liste
softvérovych tlacidiel sa zobrazia dostupné
moznosti rozdelenia obrazovky
DalSie informacie: 'Prevadzkové rezimy",
Strana 72

» Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym
tlacidlom.

PROGRAM
+
GRAFIKA
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Ovladaci panel

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

1 Znakova klavesnica na zaddvanie textu, nazvov suborov a prog-
ramovanie DIN/ISO

2 =
[
[
[
[

Sprava suborov

Vreckova kalkulacka

Funkcia MOD

Funkcia HELP

Zobrazenie chybovych hlaseni

Prepinanie obrazovky medzi prevadzkovymi rezimami

Prevadzkové rezimy programovania

Prevadzkové rezimy stroja
Otvaranie programovacich dialoégov

Ciselny vstup a vyber osi
Dotykovy ovladac Touchpad
Tlacidla mysi

0 Konektor USB

3
4
5
6 Navigacné tlacidla a pokyn na skok GOTO
7
8
9
1

Funkcie jednotlivych tlacidiel s zhrnuté na prvej strane obalky.

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

Dalsie informacie: "Ovlddanie dotykovej obrazovky",
Strana 583

®

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Niektori vyrobcovia strojov nepouzivaju Standardny
ovladaci panel spolo¢nosti HEIDENHAIN.

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

Cistenie

o Zabrante znecisteniu pouzivanim pracovnych rukavic.

Funkénost kldvesnicovej jednotky dosiahnete, ak budete pouzivat
vylucne Cistiace prostriedky s anionovymi alebo neidonovymi
tenzidmi.

o NenanasSajte Cistiace prostriedky priamo na klavesnicovu
jednotku, ale navih&ite nimi vhodnu handru na Cistenie.

Ovladanie pred ¢istenim klavesnicovej jednotky vypnite.

0 Zabrante poskodeniam klavesnicovej jednotky
nepouzivanim nasledujucich Cistiacich alebo pomocnych
prostriedkov:

®  Agresivne rozpustadla
®  Abrazivne prostriedky
B Stlaceny vzduch
® \yzarovac pary

o Opticky guloCkovy ovladac Trackball si nevyzaduje
pravidelnu udrzbu. Cistenie je potrebné vylu¢ne po strate
funkenosti.

Ak klavesnicova jednotka obsahuje Trackball, postupujte pri Cisteni
takto:

» Ovladanie vypnite
» Snimatelny krizok otoc¢te o 100° proti smeru hodinovych ruciciek

> QOdstranitelny snimatelny krizok sa ota¢anim vytiahne z
klavesnicovej jednotky.

Odstrante snimatelny kruzok
Odstrante gul6cku
Z oblasti Skrupiny opatrne odstrante piesok, triesky a prach

Skrabance v oblasti Skrupiny mézu zhorsit alebo
zamedzit funkénost.

» Naneste malé mnozstvo Cistiaceho prostriedku na baze
izopropanolového alkoholu na ¢istu handru, ktora nepusta viakna

0 Respektujte pokyny pre Cistiaci prostriedok.

> Oblast Skrupiny opatrne vytierajte handrou, kym nie su
rozpoznatelné ziadne Smuhy alebo skvrny
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Vymena klavesov

V pripade potreby vymeny kldvesov a klavesnicovej jednotky
sa mozete obratit na spolo¢nost HEIDENHAIN alebo vyrobcu

strojového zariadenia.

Dalsie informacie: 'Tlacidla pre kldvesnice a ovladacie panely

strojov', Strana 624

@ Klavesnica musi byt kompletne osadend, inak nie je druh
krytia IP54 garantovany.

Klavesy vymenite takto:

68

> Vytahovaci ndstroj

(ID 1325134-01) zasuvajte
cez klaves, kym uchopovace
nezapadnu

Stlacenim klavesy
mdZete vytahovaci
nastroj viozit
jednoduchsie.

> Vytiahnutie kldvesa

Klaves nasadte na tesnenie
a pevne pritlacte

Tesnenie sa nesmie
poskodit, inak nie
je druh krytia IP54
garantovany.

Testovanie dosadnutia a
funk&nosti

Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Extended Workspace Compact

24" obrazovka poskytuje v priecnom formate dodato¢nu pracovnu
plochu nalavo od rozhrania ovladania. S tymto dodato¢nym
miestom moZete popri obrazovke ovladania otvorit iné aplikacie a
paralelne mat vzdy pred o¢ami obrabanie.

Toto rozlozenie sa nazyva Extended Workspace Compact alebo aj
Sidescreen a poskytuje vela multidotykovych funkcii.

Ovladanie ponuka v kombinacii s Extended Workspace Compact
nasledujuce moznosti zobrazenia:

®  Rozlozenie na rozhranie ovladania a doplnkovu pracovnu plochu
pre aplikacie

B Rezim celej obrazovky rozhrania ovladania

m  Rezim celej obrazovky pre aplikacie

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

o HEIDENHAIN alternativne ponuka druhud obrazovku
k ovladaniu ako Extended Workspace Comfort.
Extended Workspace Comfort poskytuje suc¢asné
zobrazenie ovladania a externej aplikacie na celej
obrazovke.
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Sekcie obrazovky
Extended Workspace Compact je rozdeleny na nasledujuce sekcie:
1 JH-standard
V tejto sekcii sa zobrazuje rozhranie ovlddania.
2 JH-rozsirené

V tejto sekcii sU uloZzené konfigurovatelné rychle pristupy na
nasledujuce aplikacie HEIDENHAIN:

= Ponuka HEROS

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

® 2. Pracovnd oblast, prevadzkovy rezim programovania, napr.
Programovat’

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

B Zoznam najCastejsie pouzivanych softvérovych tlacidiel, tzv.
hotkeys
0 Vyhody JH-rozSirené:

m  Kazdy prevadzkovy rezim ma doplnkovu listu
softvérovych tlacidiel

m  USetri to navigaciu cez rézne urovne softvérovych
tlac¢idiel HEIDENHAIN

3 OEM

Tato sekcia je rezervovana pre aplikacie, ktoré definuje alebo

uvolni vyrobca stroja.

Mozné obsahy OEM:

= Aplikacia Python vyrobcu stroja na zobrazenie funkcii a stavov
stroja

®  Obsah obrazovky externého pocitata pomocou moznosti
Remote Desktop Manager.(MozZnost ¢. 133)

Dalsie informacie: "Remote Desktop Manager (moznost ¢&.
133)", Strana 484

o Pomocou volitelného softvéru moznosti ¢. 133 Remote
Desktop Manager mozete spustit doplnkové aplikacie,
napr. Windows-PC, na svojom ovladani a nechat siich
zobrazit na doplnkovej pracovnej ploche alebo v rezime
celej obrazovky Extended Workspace Compact.

S volitelnym parametrom stroja connection (¢. 1300071)
vyrobca stroja definuje, s ktorou aplikaciou sa nadviazalo
spojenie v Sidescreen.

Ovladanie zamerania

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

Mate nasledujuce moznosti na prepinanie zaostrenia:
= Vyberte oblast prislusnej aplikacie
B Vyberte ikonu pracovnej oblasti
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Hotkeys

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

Ked su v Sidescreen otvorené viaceré aplikacie, mozete medzi
jednotlivymi aplikdciami prepinat pomocou symbolu prepinania.
Prostrednictvom prepinacieho tlacidla obrazovky alebo tlacidla

prevadzkovych rezimov na klavesnicovej jednotke mbzete rezim
celej obrazovky kedykolvek opustit.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 71



3.3 Prevadzkové rezimy

Rucna prevadzka a el. ruéné koliesko

V prevadzkovom rezime Ruény rezim nastavite stroj. Mézete
manualne alebo po krokoch polohovat osi stroja a vloZit vztazné

body.

S aktivnou moznostou ¢. 8 mdzete natocit rovinu obrabania.

Prevadzkovy rezim Elektrické rucné koliesko podporuje rucny
posuv osf stroja elektronickym ru¢nym kolieskom HR.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Polohy

POLOHA

PoLONA Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu

STAV

PoLOHA Vlavo: polohy, vpravo: obrobok

OBROBOK

PoLOHA Vlavo: polohy, vpravo: kolizne teleso a obrobok
S TRGT| (MozZnost ¢. 40)

Polohovanie s ruénym zadavanim

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

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Zaklady | Prevadzkové rezimy
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3 Aucny Tezim

= ENaprogranovat o

s
Zobzazania polohy REEII SKUT peontaa PO PAL LOL e M Pos pos b Teot 1 v || ° ]
40,000 ReFPoz % C
¥ <0.000 s e
+0.000 2 146,032
35.05 A 0,000
+0.000 012 Aous
+0.000 +30.0000 5.0000
57 | +341.710 oLms  s0.0000 oan 00008 |
oL 40.0000 orpar 40,0000
iz ™ wo
2t
» st []
N &g
B o
o
POM CALL © 00:00:04
Axtivne POu: THG:\nc_progsnas
Fro0% §
& e B @ W
S 6500 F_omn/uin B o
ovr_ton, wass 2
100% S-OVR
100% F-OVR  S1 LIMIT 1 =
anin, | eren, oos 29-n01 oy
" s F noruens | seiva s wisTRozou
2 @ s TV
Qnucne’ polohovanie m‘mw_ﬁmqg;myg'g
i Pol. s Ruény vstup L e
u
.
rrrrrrr AL Lo v pos pos v ook T T || iy
|+ $mdi.h | REFPOZ X +0.000 A +0.000 3
o ocim pou suor Y oo PR =
3 END PGM SMDL UM o i
080 DA-TAS .
oL 40.00m0 on-pau 40,0000 v
wizo w w
: |
-
s []
Axtivno PO: THC:\nc_progisndi.h w4
g F100% |
&
[x | 0. 000 +0.000. B o
+0.000 +0.000
2 +300.000
Rezin: P02 |®1 To Bs F aninin ove 1004 wsis -
sy sy PR ) snav - =
o e i e EREE]

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
sTAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
OBROBOK
PROGRAN VlIavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
STROJ obrobok
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Programovanie
V tomto prevadzkovom rezime vytvorite svoje programy NC. B
Univerzalnu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné : i
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na N R
poziadanie zobrazi programovacia grafika naprogramované drahy e 1
POSUVU. Jr R
e . L i HPEY
Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky 17 0 o
Softvérové Okno i ——— :
tlacidlo
Program NC 9

PROGRAM

CLENENTE Vlavo: program NC, vpravo: ¢lenenie programu

PROGR .

PROGRAN VlIavo: program NC, vpravo: programovacia

GRAFIKA grafika
Test programu
Ovladanie simuluje programy NC a Casti programov v prevadzkovom [B7ec: program S

L Rer rychloposuvom blizke bloku 3

rezime Test programu, napr. na najdenie geometrickych T
nezrovnalosti, chybajucich alebo nespravnych udajov v programe NC T e
a poruseni pracovného priestoru. Simuldcia je podporovana graficky

roéznymi nahladmi.

ROZSAH OBRABANIA
SThA Ezovar

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC Tt —
PROGRAM o Grct oer 256 pmavamey vcueLox
: . = e
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
OBROBOK
Obrobok
OBROBOK
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
STROJ obrobok
Kolizne teleso a obrobok
STROJ
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Vykonavanie programu plynulo a krokovanie programu

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

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

Softvérové tlac¢idla na rozdelenie obrazovky

Zaklady | Prevadzkové rezimy

Eﬂen programu - plynuly chod
2 Chod proaramu Plynule

TH: v 168.n
TN

BLK FORN 0.1 7 %10 Y30 Z-40
BLK FORN 0.2 Xs100 Y4100 Z+0
* - Machine hole pattern 10 27343KL1
TOOL CALL 2 Z S4500
CYCL DEF 203 UNTV. VATANTE
BEZP. VZDIALENOST
201--25  CHLBKA
0206=4150 :POS. PRISUVU DO HL
HLBKA PRISUVD

0200000 SCAS ZOTRVANIA HORE
20340 LSURAD. POVRCHU
G204=450  :2. BEZP. VZDIALEWOST
212men iUl

ALBKA PRISUVY
Z0TRVANTA DOLE
0208=039333 PAT

L. T
395200 CHLBKA REFERENCIE
6 L xes0 veso Ao fn
7 ToOL CALL 7 Z 54500

o o r
[x_EEosa00] - | +0.000 i @
[V} +10.000 E +0.000,

2 +10.200

fozin: Po2. %0 T Bse P ommininJov i00s e

PouziTie

TABUCKA
| wasTRosov

Tiu

| isrions

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
SLENENIE Vlavo: program NC, vpravo: Clenenie
PROGR.
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
OBROBOK
Obrobok
OBROBOK
POLOKA Vlavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
STROJ obrobok
Kolizne teleso a obrobok
STROJ

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri pouziti tabuliek
paliet

Softvérové Okno
tlacidlo

Tabulka paliet

PALETA

PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: tabulka paliet
PALETA
PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: zobrazenie stavu
STAV
[ eateta | Vlavo: tabulka paliet, vpravo: grafika

i
GRAFIKA

Batch Process Manager

74 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022



Zaklady | Zobrazenia stavu

3.4 Zobrazenia stavu

Vseobecné zobrazenie stavu

VSeobecné zobrazenie stavu v spodnej Casti obrazovky vas [Biokarame progzans I B
informuje o aktuadlnom stave stroja. Ovladanie pritom zobrazuje tak PP e — — N
informacie o osiach a polohach, ako aj technologické hodnoty a e
symboly aktivnych funkcii.
Ovladanie zobrazuje stav v prevadzkovych rezimoch: e s
= Krokovanie programu o i, s S e I
= Beh programu - plynuly chod Ll . - i | ]
= Ruéné polohovanie i
- B K K x| 3 - | +0.000 N +186.100) el o
o Ked je vybraté rozdelenie obrazovky GRAFIKA, zobrazenie 20.000
stavu nie je aktl'vne. ST, o T4 S“Vu%:nw Wimminin  Joveios i sia -
e s s wencrm o =a

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické ru¢né
koliesko zobrazi ovladanie zobrazenie stavu vo velkom okne.

Zobrazenie osi a polohy

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Poradie a pocet zobrazenych osi stanovi vyrobca stroja.

Symbol Vyznam
SKUTOC. Rezim zobrazenia polohy, napr. skuto¢né alebo
pozadované suradnice aktudlnej polohy

Dalsie informacie: "Vyber zobrazenia polohy",
Strana 459

Osi stroja

Zvolena os ma farebné pozadie

X

Pomocné osi zobrazuje ovladanie malymi pisme-
nami

Os je bez referencif

>
o El

Os nie je v bezpecnej prevadzke alebo sa simuluje

>

Os je zablokovana

Os sa da posuvat ru¢nym kolieskom

©  +

0 Pomocou parametra stroja CfgPosDisplayPace
(¢. 107000) definujete presnost zobrazenia po¢tom
desatinnych miest.
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Vztazny bod a technologické hodnoty

Symbol Vyznam
o Cislo aktivneho vztazného bodu z tabulky vztazny-
ch bodov

Ak sa vztazny bod vlozi ru¢ne, ovladanie zobrazi
za symbolom text MAN

T Cislo aktivneho nastroja
s Otacky S
F Posuv F

Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine
ucinnej hodnoty.

Ak je aktivne obmedzenie posuvu, zobrazuje
ovladanie za hodnotou posuvu vykriénik.

Dalsie informacie: "Obmedzenie posuvu F MAX",

Strana 201
M Aktivna funkcia M
M-t/9 | Vreteno riadi cyklus, napr. pocas rezania vnutorné-
ho zavitu
Symboly aktivny funkcii
Symbol Vyznam
i Korekcia polomeru nastroja RL je aktivna
‘“-1',J Pocas funkcie CHOD BLOKU sa symbol zobrazuje
transparentne
e Korekcia polomeru nastroja RR je aktivna
T;P Pocas funkcie CHOD BLOKU sa symbol zobrazuje
transparentne

Korekcia polomeru nastroja R+ je aktivna

Pocas funkcie CHOD BLOKU sa symbol zobrazuje
transparentne

g
-

Korekcia polomeru nastroja R- je aktivna

Pocas funkcie CHOD BLOKU sa symbol zobrazuje
transparentne

3D korekcia nastroja je aktivna

Pocas funkcie CHOD BLOKU sa symbol zobrazuje
transparentne

V aktivnom referenénom bode je aktivne zakladné
natoCenie

Osi sa budu posuvat pri zohladneni zékladného
natoCenia

V aktivnom referenénom bode je aktivne
3D zakladné natocenie

Osi sa posUvaju pri zohladneni aktivneho
menu 3D-ROT

R YA

N
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Symbol

D*LD

Vyznam

Osi sa budu posuvat zrkadlovo

TCPM Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna
"iﬂ Je aktivna funkcia Posuv v smere osi nastroja
|_ ‘ Nie je zvoleny ziaden program NC , novy vyber
E programu NC, prerusenie programu NC internym
zastavenim alebo ukoncenie programu NC
V tomto stave nema ovladanie informacie
s modalnym uéinkom (tzv. kontextovy vztah),
pricom su mozné vsetky Ukony, napr. pohybovanie
kurzorom alebo Uprava parametrov Q.
Program NC je spusteny, jeho spracovanie prebie-
o ha
V tomto stave nie su z bezpecnostnych dévodov
pripustné ziadne ukony.
Tﬁl Program NC je zastaveny, napr. v prevadzkovom
= rezime Beh programu - plynuly chod po stlaceni

tlacidlaStop NC

V tomto stave nie su z bezpecnostnych dévodov
pripustné ziadne ukony.

E

Program NC je preruseny, napr. v prevadzkovom
rezime Ru¢né polohovanie po korektnom spraco-
vani bloku NC

V tomto stave umoznuje ovladanie rézne ukony,
napr. pohybovanie kurzorom alebo Upravu
parametrov Q. Pri tychto ukonoch moéze ovladanie
prip. stratit informacie o programe s modalnym
ucinkom (tzv. kontextovy vztah). Strata kontex-
tového vztahu spdsobi okrem iného presunutie
nastrojov do nezelanych poléh!

Dalsie informacie: "Prevadzkovy rezim Ru¢né

polohovanie', Strana 323 a "Prerusenia riadené
programom’, Strana 299

Program NC sa prerusi alebo ukon¢i

Je aktivny rotacny rezim

]
=
¥

Rezim orovnavania je aktivny

Je aktivna funkcia Dynamicka kontrola kolizie

o DCM
AFC Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je aktiv-
L na vo vyukovom reze
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Symbol Vyznam
Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je aktiv-

AFC na v regulacnej prevadzke
ACC Je aktivna funkcia Aktivne potlacenie chvenia ACC
g of Je aktivna funkcia kolisajucich otacok

& Globalne nastavenia programu su aktivne
Aktivne linearne hlavné osi nezodpovedaju X, Y a

I Z, pretoze je aktivna funkcia PARAXMODE alebo
e POLARKIN.
o Aktivny symbol PARAXMODE alebo
-_nI symbol POLARKIN zakryva symbol

PARAXCOMP DISPLAY.

Funkcia PARAXCOMP DISPLAY je aktivna

LDJ 0 Aktivny symbol PARAXMODE alebo

symbol POLARKIN zakryva symbol
PARAXCOMP MOVE.

Funkcia PARAXCOMP MOVE je aktivna

o Poradie symbolov mdZete menit pomocou volitelného
parametra stroja iconPrioList (¢. 100813). Len symboly
pre STIB (ovladanie v prevadzke) a DCM (moznost ¢. 40)
su vzdy viditelné a nie su konfigurovatelné.

Pridavné zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu podavaju detailné informacie o priebehu
programu. Daju sa vyvolat vo vsetkych prevadzkovych rezimoch

s vynimkou rezimu Programovat’. V prevadzkovom rezime Test
programu je k dispozicii len obmedzené stavové zobrazenie.

Zapnutie pridavného zobrazenia stavu

O » Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
obrazovky.

» Zvolte zobrazenie obrazovky s pridavnym
zobrazenim stavu

> Ovladanie zobrazi v pravej polovici obrazovky
stavovy formuldr Prehlad.

STAV
+
PROGRAMU
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Zvolte pridavné zobrazenia stavu

@ > Prepinajte liStu softvérovych tlacidiel, kym sa
zobrazia tlacidla STAV.

S > Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
zo8R. PoOL softvérovym tlacidlom, napr. Polohy a suradnice

alebo

= » pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel
vyberte pozadovany pohlad

Zvolte nasledovnym spbsobom zobrazenia stavu popisané nizsie:
® priamo pomocou prislusného softvérového tladidla

B pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel

B alebo pomocou tlacidla nasledujicej karty

@ Upozornujeme, ze niektoré nasledne popisané stavové
informacie su k dispozicii iba v pripade, ak ste vo vasom
ovladani aktivovali prislusny volitelny softvér.

Prehlad
Stavovy formular Prehlad zobrazi ovladanie po spusteni, zen proazems - pavnusy onod o ENaprogramovat

ak ste zvolili rozdelenie obrazovky STAV + PROGRAMU Y~ s
(resp. POLOHA + STAV). Prehladny formuldr obsahuje suhrn s C o
najdolezitejSich informacii o stave, ktoré najdete aj rozdelené do
prislusnych detailnych formularov.

7 Bl
5 TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH" Z S2000 F1000
o
1

w
0 CYCL DEF 256 PRAVOUHLY VYCHELOK
sty

Softvérové  Vyznam i
gl
T‘ Zobrazenie polohy - .
‘ EREFEAD Mozné dodatocné informacie za oznadeniami osi: : rirt o oo
= (D) pri aktivnej funkcii PARAXMODE DISPLAY e s [ e
= (M) pri aktivnej funkcii PARAXMODE MOVE

Poloha vretena

V zavislosti od parametra stroja
spindleDisplay (¢. 100807)

Informacie o nastrojoch
Aktivne funkcie M

Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivne opakovanie programovej Casti

Program NC volany pomocou PGM CALL

Aktualny Cas obrabania

Nazov a cesta aktivneho hlavného programu
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Vseobecné informacie o programe (bezec PGM)

softVérOVé Vyznam Egecrmn:ogramu e plynuly chod Eﬂﬁg
tlacidlo 5 ; : 3

Axtiuno pou. THG: \ne_progl...\_Stompel_stamp.n

Nie je mozny  Nazov a cesta aktivneho hlavného programu :

Axtudlny tas: 12:40:42

. ’ a IWL CALL "MILL_D20_ROUGH® Z S2000 F1000 - Vyvolané programy
priamy vyber R pc? —
Pocitadlo skuto¢na/pozadovana hodnota S s Ay - =
Q36840 GPRID. NA STR. o 7.
p o i -,
Stredovy bod kruhu CC (Pol) 01
201-20 ek L]

02025410 HLBKA PRISUVY
0206-+3000 £POS. PRISUV 0O HL

Pocitadlo doby zotrvania === |
Aktualny ¢as obrabania : “ £0.000

u +0.000 +0.000

2 +180. 000

Aktuélny &as AT T T -

sTAY sTav ST | o sTav
PAthcAD | Z06A. POL | wASTROIA Panau. o

s,

Vyvolané programy NC

Informacie o paletach (karta PAL)

sOftvérové VV’Z nam Eg‘ik‘iﬁi‘;ﬁ'ﬂi‘mhf“""” £hod Eﬂﬁg
tlacidlo : : J

Pocet aktivnyen proav. paltet 0

[ Stempolstamph
0349500 :3.BEGRENZUNG s
a20a i now %L
36800 CPRID. NA STR

mm_

0338240 LPRIS. OBRAB. NACISTO

Niejemozny  Cislo aktivneho vztazného bodu palety T

Hea CALL WILL D26 RouoH® 2 Sea0n Fi000

priamy vyber B s s —

RozuER PoLOTOVAR 2
POLOMER/SKOSTNTE
“pRin. wA SR
SHATOGENEE
“Potomn vvntixu
207 AUTO {POSUY FREZOVANIA ) @,J
Q3s1ea1 DR FREZOVANTA
020120 e B o

02025410 CHLBKA PRISUVY
0206=43000 :POS. PRISUV DO HL
1008 5.0

108 Fom 1

—
@ om +0.000

+0.000 [l +0.000
‘e ﬂ +180.000
Rozin: pOZ. | &1 150 Bs 2000 F Gmminin ovr 1005 e

o
sTav sTAv Tav | "'E“" sTav ‘ | o =
o o e s W ERRE]

Opakovanie ¢asti programu a podprogramov (karta LBL)
Softvérové  Vyznam T ~ R
. s oot s swms ‘s
tlacidlo e —
B B3
Nie je mozny  Aktivne opakovania programovej Gasti s ¢islom T S —
priamy vyber  bloku, Cislom navestia a poctom naprogramova- R ——— e
nych opakovani alebo opakovani, ktoré sa esSte

maju vykonat.

CHATOCENIE
£POLOMA VYENELKY

. o e e s P
Aktivne podprogramy s ¢islom bloku, v ktorom bol oo Bl e &l
podprogram vyvolany, a ¢islo navestia, ktoré bolo e 2 B

108 Fom 1

vyvolané. > u +0.000 oy

+0.000 [l +0.000
‘e ﬂ +180.000
Rozin: pOZ. | &1 150 Bs 2000 F Gmminin ovr 1005 e

o
sTav sTAv Tav | "'E“" sTav ‘ | o =
o o e s W ERRE]
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Informacie o standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
priamy vyber

Aktivny cyklus obrabania

Aktivna tolerancia drahy a uhlova tolerancia

V zavislosti od toho, aka tolerancia drahy a uhlova
tolerancia je aktivna, vidite nasledujuce hodnoty:

® Hodnoty cyklu 32 TOLERANCIA
= Hodnoty vyrobcu stroja
= Hodnoty obmedzené prostrednictvom DCM

Obmedzenie tolerancie prostrednictvom DCM konfiguruje
vyrobca stroja.

Ak je tolerancia obmedzena prostrednictvom DCM,
zobrazuje ovladanie sivy vystrazny trojuholnik a
obmedzené hodnoty.

®

Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
priamy vyber

Zoznam aktivnych funkcii M s ur¢enym vyzna-
mom

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispésobi
vyrobca vasho stroja

tompe)_stamp.n

[EJsen programu - plynuly chod
1! Ghod programu Plynule
e

tompel_stanp.h

0349500 :3.BEGREMZUNG
R RO

eALL LBL
TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH® Z S2000 F1000
3

w
GYCL DEF 256 PRAVOUHLY ¥YCNELOK
o

0218=030  :1. DLIKA STRANY
0424-460  CROZNER POLOTOVARU 1
2192030 :2. DLIKA STRANY
G425-+60  CROZUER POLOTOVARU 2
022008 :POLONER/SKOSENTE
36849 CPRID. NA ST
22ase0  CHATOCEH

0367-40 ;POLOWA WWENELKD
207~ AUTO ;POSUY FREZOVANTA
351501 ORUM FREZOVANIA
201--20  CHLBKA

02025410 HLBKA PRISUVY

o
0206-+3000 £POS. PRISUV 0O HL

1o0n 5.0m

1008 rom

PEonIac Pa PAL LSL CYC M POS POS MR TOOL TT TRANS <>

“ orew oer

23 PLANFRAESEN.

ToLeaneTA
cyele 32 Neaktiy
i “0.0100

™ “0.0100
HEC-UODE Obx. nadisto

@IJ

1=

i
1
e =

H
2=t

i

i

3

[T, |

8;
:

+0.000
v | -30.000 Bl +0.000
2 +0..400 ‘ t
Rosin: po2. b1 T Bs 2000 ¢ ommimin  Jove 10x U sin o
sy sw [oow [ me sty ‘ - |
i | it | e ilon | =S

[EJsen programu - plynuly chod
1! Ghod programu Plynule
e

=

@!4

o tompn)_ctang.n Pronian PN PAL LSL €Y. 1 708 PoS A ToOL 1T TRAS <>
tompe]_stamp 2
wae
03asee0 3 BEGRENZUNG o
aaoeca R now J%L
1368 NA STR. |
338 OBRAB. NACISTO il
|
7 cart et il
o —
10 CYCL DEF 256 PRAYOULY ¥YCHELOK e
218030 11 DUZKA STRANY =
Q424-40  ;ROZMER POLOTOVARU 1 i
0z1sa30 2. DuzeA S w S
425460 LROZNER POLOTOVARY 2 o {
022000 PoLouEn/skosENE |
ossa0  puD. A ST
azee-n  chaToce
036700 -povams woneLky
0207- AUTO :POSUY FREZOVANTA = Je, [
03s1atLDRM FREZOVANA
azo1-20 bR B o
az02-e10  CHLBKA FRISUVY
a206-+3000 -pos. PATSUN DO 1L
“oox 0w
ok rom s L —
X #02000]~ | +0.000 £l
v | +0.000 Gl +0.000
2 +180. 000 ‘ t
Rosin: po2. b1 15 Bs 2000 ¢ ommimin  Jove 10x U sin o
sty o [ [ S sty ‘ [ - |
o el o e e o =
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Polohy a suradnice (bezec POS)

A A v rokovanie programu = ramovat
Softvérové Vyznam [kekovande prosss BT .
tlacidlo o IEIT T . ,'E;'

i Druh zobrazenia polohy, napr. skuto¢na poloha ‘
ZOBR. POL
Polohy osf 5 ot o . — l
s o O w0
Poloha vretena s ! e e e — P
V zéavislosti od parametra stroja e
spindleDisplay (¢. 100807) I e el
+30.000 +45.000
Uhol pootoCenia pre rovinu obrabania e e W s i |
OtOEeni e OEM hantan | oson.or | Tedatoaaa | maci =
DalSie informacie: "Suradnicovy systém roviny
obrabania WPL-CS", Strana 133
Uhol zakladnych transformacii
Akt. kinematika
Principal axes, v pripade nestandardnej definicie
XYZ pomocou funkcie PARAXMODE alebo POLAR-
KIN
Globalne nastavenia programu (karta POS HR)

. . . Beh programu - plynuly chod (=] ramovat &
Softvérové Vyznam Rgep progzems - pivnuty EEPERmON -
tlacidlo : 5 ?—-.
Nie je mozny  Aktualne hodnoty Interpol. ruc. kol. P o :
priamy vyber = Aktivny stiradnicovy systém Lo e

= Pri funkcii M118 vzdy stradnicovy systém : |
stroja sy —
. . y s . oFF] N
= Pri GPS volitelne (Globalne nastavenia
programu) —m
A * - o
®  Max. hod. definovana prostrednictvom funkcie , ey R =
M118 alebo GPS S i S S i
B Prislusné hodnoty Max. hod. a Akt. hod. e

zvolenych osf
m  Stav funkcie Hodnotu VT nast. spat’

Dalsie informacie: "Globalne nastavenia progra-
mu (moznost ¢. 44)", Strana 363

o Hodnoty vSetkych dalSich moznosti nastavenia funkcie
Globalne nastavenia programu zobrazuje ovladanie na
karte GS.
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Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

STAV
NASTROJA

Zobrazenie aktivneho nastroja:
m Zobrazenie T: Cislo a nazov nastroja

m Zobrazenie RT: Cislo a ndzov sesterského
nastroja

Os nastroja

DiZka nastroja a polomery nastroja

Pridavky na obrabanie (hodnoty delta) z tabulky
nastrojov (TAB) a TOOL CALL (PGM)

Doba prestoja, max. prestoj (TIME 1) a max.
prestoj pri TOOL CALL (TIME 2)

Zobrazenie naprogramovaného nastroja a sester-
ského nastroja

Zobrazenie pri stustruznickych nastrojoch (karta TOOL)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

STAV
NASTROJA

Zobrazenie aktivneho nastroja:
= Zobrazenie T: Cislo a ndzov nastroja

= Zobrazenie RT: Cislo a ndzov sesterského
nastroja

Os nastroja

Dizky nastrojov, polomer reznej hrany a orientécia
nastroja

Pridavky na obrabanie (hodnoty delta) z tabulky
ndstrojov (TAB) a FUNCTION TURNDATA CORR
(PGM)

Doba prestoja, max. prestoj (TIME 1) a max.
prestoj pri TOOL CALL (TIME 2)

Zobrazenie naprogramovaného nastroja a sester-
ského nastroja

Eaen programu - plynuly chod
! Ghod programu Plynule

u
—— ey T
A1 s racemnow -
e =
poff]n anseee :
7 oat. Lot g
A — N = w [
o e o000 +a.0000 <0.0000 -
10 CYOL DEF 256 PRAVOURLY ¥YCHELOK ran o000 +0.0000 s0.0000
218430 11 DUZKA STRANY
Q424-060  ROZUER POLOTOVARU 1 ] o TIuEZ
0218030 2. DUzKA STRANY B o L
425460 ;ROZNER POLOTOVARU 2 {
022000 PoLoMER/SKOSTNIE T Pt
03680 PRID. WA STR wr
0zaese0  ohatoc
036700 cpovais weneLky —
0207- AUTO :POSUY FREZOVANTA = Je, [
03s1atLDRM FREZOVANA
azo1-20 bR B o
az02-e10  CHLBKA FRISUVY |
a206-+3000 -pos. PATSUN DO 1L
“oox 0w
ok rom s L e
| |
X #02000]~ | +0.000 L o |
v | +0.000 Gl +0.000
2 +180. 000 ‘ l
Rosin: po2. b1 15 Bs 2000 ¢ ommimin  Jove 10x U sin -
STAY STAV STAY A1AY STAY el -
| || rmeroc. | |
b o Rl BB

Esen programu - plynuly chod
7 Chod programu Plynule

THG: \nc_prog\BHB\Klartext\2 Turn Daemprer gamper.n
2 Tu. mpler_daspor.h g
0483500.4  SOVERSIZE FOR DIAMETER
0484-00.2  LOVERSIZE IN
aso: SPOSUY OBRAB. NACISTO
aso CUYHLADENIE 0BRYSU

s 1oL “sare"
5 ui4o uBs300
10 8L 0

11
12 cvo orF 812 oovreL PozDL. ROZS.
Q205-48 SROZSAH OBRABANIA

0460202 SAFETY CLEARANCE
0491-4100 L ZACTATOK KONTURY, PRICMER
0892500 SZACIATOK KONTURY 2

04932480 CKONIEC KONTURY X
G494--80  CKONIEG KONTURY 2
0495=00  SUWDL OBVODOVE PLOCHY

rom rom 82

S01=+1  STYPE OF STARTING FLEMENT
502042 LVELKOST ZACIATOCH. PRVKU
500-+8  :POLONER ROHU KONTURY
0496=045  CUNDL ROVI) cr
503-40  LTYPE OF END ELEMENT
1o0n 5.0m

PEenIac sa PAL LOL GYC M POS POS MR T00L (1T, TRANS <>

= .

oz o ors oon
TAB 40,0600 | 40.0000 400000 +0.0000
P 40.0000 | 40,0000 +0.0000  +0.0000

cun.Taue Tivey Tivez [
2] o0
T w0 Tummouas

(0] B

+0.000 o |
v | +0.000
cal=t |z | +0.200 ‘ t
| Re2in: poz. |11 T 300 S0 F Omn/mis Ovr 100% ) Jj Cl
RUEHY f a INTERMY
R < S - I

EProgram run, full sequence
3 Progras Run Full Soquonca

W POS. POS WA TooL [T TRANS. OPARA. 08 |AFC MO <>

|

Abgichien. i T 21 SCHLEIFSTIFT_DI0_KERAMIK 7[
0 BcoIn pou ABRIGHTEN Wi oxc:
CaLL 212 510000 1300
e |
ENED nom  iraais0
4 cvcL oF 1010 DRESSTNG DIANETER
01013-40..005 -DRESSING ABOUNT o’ EEREE]
101824500 DRESSING FEED RATE Sl +0.0000 —
101611 DRESSING STRATEGY w0000 —
0101941 mAER TNFEEDS o« F
102043 ;IDLE STRGKES.
01022240 :COUNTER FOR DRESSING OR-OVR ao @ Ji———u|
a330-+610 1001 e w0000 <a.0000 +0.0000
01011--0.8 ;FACTOR v s o000 “a.0000
= srop uan
& chD PO ABRLGHTEN a I:[
I 3% X[Nm] [
d 4% V[Nm) 13:186 —
+0.471 [
+0.000
=T~
“a +277.038 9ISV
Mode: AGTL. | #4: Schieifen T 21 Bs su FSma/min Ovi 3,93 W58 E
a
| W 4 PARAMETER >4
iy st
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Zobrazenie pri brusnych nastrojoch (karta TOOL) [Rzzgzen e, Tt sesence [t —
Softvérove Vyznam o e ="
tlaéidlo § :" Ze100 RO Fi000 :E 'j: :::u

Zobrazenie aktivneho nastroja:
NASTROIA = Zobrazenie T: Cislo a ndzov nastroja

B DOC: komentar k nastroju

Os nastroja g 1

[ 3% X[Nm]

3 « h
P 40,0000 40,0060 see0  +0,0000

cun. Tiue Tiues Tiuez
= :I

u 4% Y[Nm] 13:16

Rozmery nastroja a rezna hrana nastroja (CL: pre . oo +0.000
Cutter Location) e B e ruong
Pridavky na obrabanie (hodnoty delta) z tabulky A s B i i

nastrojov (TAB) a programu NC (PGM)

Zobrazenie pri orovnavacich nastrojoch (karta TOOL)

Softvérové Vyznam
tlacidlo
Zobrazenie aktivneho nastroja:
NASTROIA = Zobrazenie T: Cislo a ndzov nastroja

® DOC: komentar k nastroju

Os nastroja

Rozmery ndstroja a orientacia ndstroja (TO)

Pridavky na obrabanie (hodnoty delta) z tabulky
nastrojov (TAB) a programu NC (PGM)

Zivotnost

Zobrazenie naprogramovaného nastroja a sester-
ského nastroja
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Zmeranie nastroja (bezec TT)

., . Sy, , . . rokovanie programu = BN ramovat
@ Ovladanie zobrazi tuto kartu len v pripade, ak je funkcia R O

aktivna na vasom stroji. R Ee— =

2 BLK FORM CYLINDER 7 R30 160 DIST+? D0G: CA0-Kalibrasxs

TOOL CALL *C40-KALTBRIERDORN-TT* Z 52500

4 s Wz 0099

5 TCH PROBE 480 KALIBRACIA TT “olar
126009100 :BEZP VYSKA

Elw «

TOOL CALL “FACE WILL D40" 7 52000 71000

s 01291 ' cao7. 2075
CYCL DEF 233 PLANFRAESEN

Softvérové Vyznam e T
tlacidlo £
Nie je mozny  Aktivny nastroj ey
. ’ BFE] o
priamy vyber _
Minimalny uhol naklopenia (MIN) snimacieho menin e I
SyStemU naStrOJa .;zé.ggz +45.000
Maximalny uhol naklopenia (MAX) snimacieho o o T T T =

systému nastroja

Tolerancia uhla naklopenia (DYN)

Vysledky merania cyklu:

Pole Vyznam

Uhol naklopenia kladného smeru X

Uhol naklopenia kladného smeru Y

Uhol naklopenia zaporného smeru Y

;
2
3 Uhol naklopenia zaporného smeru X
4
1

1 Poloha X snimacieho systému nastroja
v sUradnicovom systéme stroja (M-CS)

12 Poloha Y snimacieho systému nastroja
v sUradnicovom systéme stroja (M-CS)

13 Poloha Z snimacieho systému nastroja
v sUradnicovom systéme stroja (M-CS)

14 Priemer alebo diZka hrany snimacieho
prvku

15 Uhol pretocenia

o Vyrobca stroja definuje toleranciu uhla naklopenia
vo volitelnom parametri stroja tippingTolerance
(€. 114319). Ovladanie automaticky zisti uhol naklopenia
len vtedy, ak je definovana tolerancia.
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Prepocty stradnic (bezec TRANS)

Softvérové Vyznam
tlacidlo

PREPOC.
SURAD.

“ P ‘ Aktivne transformacie

Zaklady | Zobrazenia stavu

BLK FORN GYLINDER Z DB0 L8 DIST+0
1

TOOL CALL “MILL_D16_ROUGH" 2 59550

Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov, aktiv-
ne ¢islo nulového bodu (#), komentdr z aktivne-
ho riadka aktivneho ¢isla nulového bodu (DOC) z
cyklu 7

11 CYCL DEF 272 OCM HRUBOVANIE 0202:+40

16 CYCL DEF 272 OCM HRUBOVANTE 0202-+10

CALL “NC_SPOT_DRILL_DE™ Z 510000

Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus 7);
ovladanie zobrazi aktivne posunutie nulového
bodu v ramci osi v celkovom pocte az do 8.

a1~ 1=~1~]

|—Qgen programu - plynuly chod BInapzogramovat 2
i Chod programu Plynule L S
" B
15_stompe)_staro.n | prontas s PAL LBL GV M P08 POS W ToOL 1T Tanis <> S
s
me e d
[Blposunvtse mux = weu-cs
-« FIXTURE 50_jam ¢ - b
[ otonta
1 - -
s
e
siem []
@® ¥
BE o
f100
@
+0.000 M +209.350) @
-250.000 +0.000,
+643.950
Bs Qominin  Jour 100 Jusis .
s -
a0 B

Nazov aktivnej tabulky korekcii, aktivne &islo

tabulky (#), komentdr z aktivneho riadka aktivneho

Cisla tabulky (DOC)

Aktivne posunutie v suradnicovom systéme roviny

obrabania WPL-CS

Zrkadlené osi (cyklus 8)

Aktivny uhol natoc¢enia (cyklus 10)

Aktivny faktor mierky (cyklus 11)/faktory mierky
(cyklus 26); ovladanie zobrazi aktivny faktor
mierky v az 6 osiach.

Stredovy bod centrického natiahnutia

o Pomocou parametra stroja

v ktorom suradnicovom systéme zobrazuje zobrazenie
stavu aktivne presunutie nulového bodu.

CfgDisplayCoordSys (¢. 127501) definuje vyrobca stroja,

Dalsie informécie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Dalsie informacie: pouzivatel'ské prirucky Nekddované
programovanie alebo Programovanie DIN/ISO
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Zobrazit parametre Q (beZec QPARA)

Softvérové Vyznam RS e
tlacidlo - = - T‘
— Zobrazenie aktudlnych hodnot -y
PARA. 0 definovanych parametrov Q o -
Zobrazenie retazcov znakov definovanych | et e e l
parametrov retazca | P
o Stlacte softvérové tlacidlo Q ZOZNAM PARAMETR. —
Ovladanie otvori prekryvacie okno. Pre kazdy typ o —— - —
parametra (Q, QL, QR, QS) definujte ¢isla parametrov, e i i
ktoré chcete skontrolovat. Jednotlivé parametre Q Hor| =

oddelujte Ciarkou, navzajom nasledujice parametre Q
spojte spojovnikom, napr. 1,3,200-208. Zadavacia oblast
pre jeden typ parametrov predstavuje 132 znakov.

Zobrazenie v bezcovi QPARA vzdy obsahuje osem
desatinnych miest. Ovladanie napriklad zobrazuje
vysledok Q1 = COS 89.999 napr. ako 0.00001745.
Velmi velké a velmi malé hodnoty ovladanie

zobrazuje v exponencialnom vyjadreni. Ovladanie
zobrazuje vysledok Q1 = COS 89.999 * 0.001 ako
+1.74532925e-08, pricom e-08 zodpoveda faktoru 108.

Zobrazenie parametrov QS sa obmedzuje vylu¢ne na
prvych 30 znakov. Tym prip. nie je viditelny cely obsah.
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Globalne nastavenia programu (karta GS, moznost ¢. 44)

Zaklady | Zobrazenia stavu

. . s , . . [E38en progzamu - piynuiy cno o ramovat
@ Ovladanie zobrazi tuto kartu len v pripade, ak je funkcia s izauin, s eros Binmereesety —
aktivna na vasom stroji. S g 1 R ; = T'
= .
f 1o o : il
Softvérové Vyznam o 8% .00 e
tlagidlo E — |

Nie je mozny  Aktualne aktivne hodnoty funkcie Globalne
priamy vyber  nastavenia programu:

=5

® Pridavné vyosenie (M-CS) - R
® Prid. zakl. nato€enie (W-CS) - e 10,000
. w2 BT 750 Bs 2000 ¢ ommimin | ove 100% usi -
= Posunutie (W-CS) P P [ G -
PAEHCAD | Z0BR. POL | NASTROJA o PARAM. @ = =
® Zrkadlenie (W-CS)
® Posunutie (mW-CS)
= Natocenie (I-CS)
= Override posuvu
Dalsie informacie: "Globalne nastavenia progra-
mu (moznost ¢. 44)", Strana 363
o Hodnoty moZnosti nastavenia funkcie Interpol. rué. kol.
zobrazuje ovladanie na karte POS HR.
Adaptivna regulacia posuvu AFC (karta AFC, moZnost ¢. 45)
s, . sy . . . eh programu - nuly cho = r t
@ Ovladanie zobrazi tuto kartu len v pripade, ak je funkcia [z mrzgzms s paimay oos O B
aktivna na vasom stroji. o ,‘?
A gy
Softvérové Vyznam " P
tlagidlo a = |
Nie je mozny  Aktivny ndstroj (¢islo a ndzov) | g
priamy vyber Sl
Cislo kroku —m i p
i . ) . +0.000 (g +0.000
Aktualny sucinitel potenciometra posuvu v % = aatsoiol)_________
Aktudlne zataZenie vretena v % et | o' | i | 2 =

Referencné zatazenie vretena

Aktualne otacky vretena

Aktualna odchylka otacok

Aktualny ¢as obrabania

Ciarovy diagram, v ktorom sa zobrazi aktuélne
zatazZenie vretena a hodnota potlacenia posuvu
prikdzana z ovladania.
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Monitorovanie konfigurovanych komponentov stroja (karta MON a
detail MON, moznost €. 155)

Ovladanie zobrazi tieto karty len v pripade, ak je aktivny
volitelny softvér na vasom stroji.

Vyrobca vasho stroja moze definovat max. desat
komponentov, ktoré s monitorované pomocou
monitoringu.

Pre zistené pretazenia konfiguruje vyrobca vasho stroja
rozne automatickeé reakcie Specifické pre jednotlivé
komponenty, napr. zastavenie aktualneho spracovania.

®

Karta MON:

Softvérové Vyznam
tlacidlo

Nie je mozny  Stav MON

priamy vyber  Aktivne, hned ako vyrobca stroja definuje miniméal-

ne jeden monitoring

Monitorovania:

V&etky monitoringy (monitorované
komponenty) s definovanym ndzvom a
farebnym zobrazenim stavu

m Zelena: komponent v oblasti bezpecCnej
z hl'adiska definicii

= 7Ita: komponent vo vystraznej zéne
= Cervena: komponent je pretazeny

lﬁgen programu - plynuly chod
3 Ghod proaramy Plynule

= ENapzogzanovat
:

Lot GG i pos Pos AR ToOL TY TR oram 08 ATC vou || oy

Stav bON Axtivne

[0 BEGIN PG STENPEL STAMP Ut
1 BLK FORM CYLINDER Z R30 L6b DIST+2
2 v coment

3 ToOL CALL "FACE MILL D4* Z S2080 F1000
4w

s

WonLtorovanta O}
o smp

N 100% |
@
502000 | +0.000 I +12.665) g o
-16.657 B +0.000,
al +0.400
Ponnn; P02 |#0 @ B 20 Womninin  Jove 100 Jusis -
s v s [ s s - -
E3een progranu - piynuly chod "= BNaprogramovat
3 cho prograny Plynales it i
"
e e L
|+ Stompel_stamp n 2 o: 5w serunay L
UK FORU CYLINDER 7 A0 L6 DISTS2

ANY COMMENT
TOOL CALL "FACE_MILLDA0" Z S2000 F1000
w

GYCL DEF 233 PLANFRAESEN

w W2 ﬂ
00:00:90 ]

Sokunay

on:00:00 ||

o0:00:00 [l

N T
e
w0000 |(BE v

oo:00:00 [
Fiom )

Diagram:
Kombinovany nahlad vsetkych monitorovani

= Cervend linia zobrazuje hranicu chyby
definovanu vyrobcom stroja

® ZIté linia zobrazuje vystraznu hranicu
definovanu vyrobcom stroja

= Cierna linia sleduje stav najviac zatazenych
komponentov
= Nad Cervenou liniou, ihned ako minimalne

jeden monitoring dosiahne zénu pretaZzenia
B Nad zelenou liniou, ihned ako minimalne
jeden monitoring dosiahne vystraznu zénu

Zony diagramu:

= (Oblast nad ¢ervenou liniou: zéna pretazenia

® Oblast medzi ¢ervenou a zelenou liniou:
vystrazna zéna

m QOblast pod zelenou liniou: zéna bezpecnej
oblasti podla definicif

Vyrobca vasho stroja méze definovat alternativne

len medze vystrah alebo chyb. Ked' nie su defino-

vané Ziadne medze, odpada zodpovedajuca Cerve-
na alebo zIta linia.
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Zaklady | Zobrazenia stavu

Karta Detail MON

Softvérové Vyznam
tlacidlo

Nie je mozny  Triidentické oblasti na detailné zobrazenie max.
priamy vyber  troch volne volitelnych monitorovani.

Vyber sa vykonava pomocou vyberovych menu
nad diagramom. Po vybere obsahuje zobrazenie
definovany ndzov a index (poradie definicie).

Diagram:
Individualny nahlad zvolenej ulohy
monitorovania

= Cervend linia zobrazuje hranicu chyby
definovanu vyrobcom stroja

® ZlIté linia zobrazuje vystraznu hranicu
definovanu vyrobcom stroja

= Cierna linia zodpovedd aktualnemu stavu
zatazenia

Vyrobca vasho stroja mézZe definovat alternativne

len medze vystrah alebo chyb. Ked' nie su defino-

vané Ziadne medze, odpada zodpovedajlca Cerve-

na alebo zIt4 linia.

Sekundy:
Individudlne zobrazenie doby zataZenia

= Cervena: doba v zéne pretazenia

= 7It4: doba vo vystraznej zone

® Zelena: doba v oblasti bezpecnej z hladiska
definicii

o Pomocou Component Monitoring (moznost ¢. 155)
vam ovladanie ponuka automatické monitorovanie

konfigurovanych komponentov stroja.
Pri spravnej konfiguracii dostanete vystrazné
upozornenia pred hroziacim pretazenim a chybové
hlasenia v dosledku zisteného pretazenia. Ak reagujete
na tieto hlasenia vc¢as s prislusnymi protiopatreniami,
chranite komponenty stroja pred poskodenim.
Pri nespravnej konfiguracii neopravnené chybové
hlasenia stazuju alebo znemoznuju dalSiu pracu.
Pre tento pripad mozete pomocou parametra stroja
CfgMonUser (€. 129400) okrem iného ovplyvriovat
konfigurované reakcie pretazenia.
Dalsie informécie: "Zoznam parametrov pouzivatela’,
Strana 602
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Zaklady | Sprava suborov

3.5 Sprava suborov

Subory

Subory v ovladani Typ

Programy NC

vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A

Kompatibilné programy NC

Programy HEIDENHAIN Unit HU

Programy HEIDENHAIN Kontur HC

Tabulky pre

nastroje T

menice nastrojov .TCH

nulové body D

body PNT

vztazné body PR

snimacie systémy TP

zalozné subory .BAK

zavislé udaje (napr. ¢leniace body) DEP

volne definovatelné tabulky .TAB

palety P

sustruznicke nastroje .TRN

korekcia nastroja .3DTC

Texty ako

subory ASCII A

textoveé subory TIXT

subory HTML, napr. protokoly vysledkov HTML

cyklov snimacieho systému

Pomocné subory .CHM

Udaje CAD ako

subory formatu ASCII DXF
IGES
STEP

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

ako subory.

Aby bolo mozné rychlo vyhladat a spravovat subory, ma ovlddanie
Specialne okno na spravu suborov. Umoznuje vyvolanie, kopirovanie,
premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou ovladania mbzete spravovat takmer neobmedzené
mnozstvo suborov. Dostupna pamatova kapacita je minimalne

21 GB. Maximalna pripustna velkost jedného programu NC je 2 GB.

kapacity.

o V zavislosti od nastavenia vytvori ovladanie po editovani
a ulozeni programov NC zélozné subory s priponou *.bak.
Tym moze dojst k obmedzeniu dostupnej paméatovej
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Zaklady | Sprava suborov

Nazvy suborov

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

typ suboru.
nazov sub. Typ suboru
PROG20 H

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

Su povolené nasledujuce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Nasledujuce znaky maju osobitny vyznam:

Znak Vyznam
Posledna bodka v nazve suboru oddeluje
priponu

\a/ Pre adresarovu Struktudru

Oddeluje nazvy jednotiek od adresara

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

o Nazvy tabuliek a stipcov tabuliek musia zag&inat
pismenom a nesmu obsahovat Ziadne vypoctové znaky,
napr. +. Tieto znaky m6zu na zaklade prikazov SQL
spdsobovat problémy pri nacitani alebo preberani tdajov.

o Maximalna dovolend dizka cesty je 255 znakov. Do dizky
cesty sa zahfmaju nazvy jednotky, adresara a suboru
vratane pripony.
Dalsie informacie: "Cesty', Strana 93
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Zaklady | Sprava suborov

Zobrazenie suborov vytvorenych v externom prostredi na
ovladani
V ovladani je nainstalovanych niekolko pridavnych nastrojov, ktoré

umoznuju zobrazenie a Ciastocne aj spracovanie suborov uvedenych
v nasledujucej tabulke.

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

Dalsie informacie: "Pridavné néstroje na spravu externych typov
suborov", Strana 104

Adresare

KedZe do internej paméte mbzete ukladat velké mnozstvo
programov NC, resp. suborov, v zaujme zachovania prehladnosti
ukladajte jednotlivé subory do adresérov (zloziek). V tychto
adresdroch mdzete vytvarat dalSie adresare, takzvané podadresare.
Tlagidlom -/+ alebo ENT mdzete zapnut alebo vypnut zobrazenie
podadresarov.

Cesty

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

o Maximalna dovolend dizka cesty je 255 znakov. Do dizky
cesty sa zahfmaju nazvy jednotky, adresara a suboru
vratane pripony.

Priklad

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo znazormiuje priklad zobrazenia adresarov s réznymi
cestami.

B{=]TNCA\

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

{1 A35K941

KAR25T
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Vyvolat spravu udajov

Zaklady | Sprava suborov

» Stlacte tlacidlo PGM MGT [@Fucny rozim

oo s

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

o Ak opustite program NC s tlacidlom END, otvori
ovladanie spravu suborov. Kurzor sa nachadza na prave
zatvorenom programe NC.
Ak znova stlacite tlacidlo END, ovladanie otvori pévodny
program NC s kurzorom v naposledy zvolenom riadku.

sm

Toto sprdvanie mdze viest pri velkych suboroch k 0

[Brzoazanovat o
& Maprogramovat

o BHB_WL1 1 \Klaztoxti®

19-05-2015 12:41:08
19:05-2016 12:41:06
1208 W 18-08-2015 12:41:08

ate.n 4655 ¢ 19.05.2016 12:41:06

12_subor(y) 19.23 Gbyte voTne
KoptaouAl | vveat

[ 2 e (== 5 S on:

¢asovému oneskoreniu.

Ak stlacite tlacidlo ENT, ovladanie otvori program NC
vzdy s kurzorom v riadku 0.

l'avé Uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto
jednotky oznacuju zariadenia, ktoré umoznuju ukladanie alebo
prenos Udajov. Jednotka je interna pamét ovladania. Dal$imi
jednotkami su rozhrania (RS232, siet Ethernet), ku ktorym mozete
pripojit napr. osobny pocita¢. Adresar je vzdy oznaceny symbolom
fascikla (vlavo) a ndzvom adresdra (vpravo). Podadresére su
odsadené smerom doprava. Ked su dostupné podadresare, mbzete
ich zobrazenie zapnut alebo vypnut tlacidlom -/+.

Ak je adresarova Struktura dlihsia ako obrazovka, mézete na
navigovanie pouzit rolovaciu listu alebo pripojent mys.
Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory, ktoré su ulozené vo

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

Zobrazenie Vyznam

Nazov sub. Nazov a typ suboru

Byte Velkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost suboru:

E Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Programovat’

S Subor je vybrany v prevadzkovom rezime

Test programu

M Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Priebeh programu

+ Subor obsahuje nezobrazované zavislé
subory s priponou DEP, ktoré sluzia napr. na
vykonavanie skuSok pouzitia nastroja

= Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene

a Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene,
pretoZe sa prave pouziva

Datum Datum poslednej zmeny suboru

Cas Cas poslednej zmeny suboru
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o Na zobrazenie zavislych suborov nastavte parameter
stroja dependentFiles (¢. 122707) na moznost MANUAL.

Pridavné funkcie

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

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

DODATOC .
FUNK.

ZABEZP . » Aktivacia ochrany suboru:
& Stladte softvérové tlacidlo ZABEZP.
) > Subor ziska symbol ochrany (Protect).

BEZ. ZAB.

laf”

» ZruSenie ochrany suboru:
StlacCte softvérové tlacidlo BEZ. ZAB.

Vyber editora

» Prejdite kurzorom na otvarany subor

» Vyberte pridavné funkcie: .

Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
Vyber editora: .

Stlacte softvérové tlacidlo BRAT EDITOR

» Oznacte pozadovany editor

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

= PROGRAM-EDITOR pre programy NC .H a .1

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

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

DODATOC .
FUNK.

t

BRAT

v

EDITOR

Pripojenie a odstranenie USB zariadenia

Pripojené USB zariadenia s podporovanym systémom suborov
rozpozna ovladanie automaticky.

Pri odstranovani zariadeni USB postupujte takto:

» Presunte kurzor do lavého okna
> Stlacte softvérové tlagidlo DODATOC. FUNK.
‘ » Odstrante USB zariadenie

DODATOC .
FUNK.

|

Dalsie informacie: "USB zariadeni na ovladanie", Strana 99
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Zaklady | Sprava suborov

ROZS PRI PRA

Funkciu ROZS PRi PRA mozZete pouzivat len v spojeni so spravou
pouzivatelov a vyzaduje si adresar public.

Dalsie informacie: "Nastavenie rozsirenych pristupovych prav pre
subory", Strana 568

Pri prvej aktivacii spravy pouzivatelov sa v ramci jednotky TNC:
pripoji adresar public.

o Pristupové prava pre subory mézete stanovit len v
adresari public.

VSetkym suborom, ktoré su na jednotke TNC: a nie v

adresari public, sa ako vlastnik automaticky priradi
funkény pouzivatel user.

Dalsie informacie: "Adresar public', Strana 568

Zobrazenie skrytych suborov
Ovladanie skryje systémové Udaje, ako aj subory a priecinky s
bodkou na zaciatku nazvu.

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Operacny systém ovladania vyuziva urcité skryté prieCinky

a subory. Tieto priecinky a subory su Standardne skryté. Pri
manipulacii so systémovymi udajmi v skrytom priecinku sa moze
softvér ovladania poskodit. Ak v tomto priecinku vytvorite subory
urc¢ené na sukromné pouzitie, vzniknu neplatné cesty.

> Skryté priecinky a subory nechajte vzdy skryté

> Skryté priecinky a subory nikdy nepouzivajte pre ulozenie
udajov

V pripade potreby mozete skryté Udaje a priecinky docasne zobrazit,
napr. v pripade nahodného prenosu suboru s bodkou na zaciatku
nazvu.

Skryté subory a priecinky zobrazite takto:
h E— » Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

ZOBRAZIT
SKRYTE
SUBORY

» Stlacte softvérové tlacidlo
ZOBRAZIT SKRYTE SUBORY

> QOvladanie zobrazi skryté subory a priecinok.
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov
» Vyvolajte spravu suborov tlacidlom PGM MGT

Navigujte pripojenou mysSou alebo stlacajte tlacidla so Sipkami alebo
softvérové tlacidla na presunutie kurzora na pozadované miesto na
obrazovke:

» Presuva kurzor z pravého do lavého okna a spat
» Presuva kurzor nahor a nadol v ramci okna

ST, » Presuva kurzor nahor a nadol po strankach
v ramci okna

Krok 1: Vyber jednotky

» Oznacte jednotku v lavom okne

o, > Vyber jednotky: StlaCte softvérové tlacidlo PGM.
i alebo

ENT » Stlacte tlacidlo ENT

Krok 2: VVyber adresara

» Oznacte adresar v lavom okne

> Pravé okno zobrazi automaticky vSetky subory v adresari, ktory
je oznaceny (svetlym polom).
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Krok 3: VVyber suboru

VYBRAT

TYP

ZOBR. V§.

» Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT TYP
> Stladte softvérové tlacidlo ZOBR. VS.
Oznacte subor v pravom okne

» Stlacte softvérové tlacidlo PGM. alebo

» StlacCte tlacidlo ENT

> Ovladanie aktivuje vybraty subor v prevadzkovom

rezime, z ktorého ste vyvolali spravu suborov.

PGM.

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

Filtrovanie zobrazenia
Zobrazované subory mézete filtrovat nasledovne:

VYBRAT

TYP

KRESLIT

» Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT TYP

> Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu

- suboru
Alternativa:

o8, 16 » Stladte softvérové tlacidlo ZOBR. VS.
E > QOvladanie zobrazi vSetky subory adresara.
Alternativa:

T— » Pouzite znaky wildcards, napr. 4*.H
FELTER > Ovladanie zobrazi vSetky subory s typom
suboru .h, ktoré zacinaju na 4.
Alternativa:

ZOBR.
FILTER

Nastaveny filter zobrazenia zostane ulozeny aj po restarte ovladania.

98

» Zadajte pripony, napr. *.H;*.D
> Ovladanie zobrazi vSetky subory s typom
suboru .h a.d.

Zaklady | Sprava suborov
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Vyber jedného z naposledy vybranych stiborov

» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo [@rucny xezin J@zzcazamoust e[
PGM MGT : 7
POSL. » Zobrazenie poslednych desiatich vybranych L
Ta . v , , v 1340 + 21.11-2014 02:14:50
EiR suborov: Stlacte softvérové tlacidlo POSL. Tag S

11-2014 075417

Pomocou tlacidiel so Sipkami presunte kurzor na subor, ktory chcete
vybrat:

VruRzAT nus

» Presuva kurzor nahor a nadol v rémci okna

12
START.H 750
TAZANUH 2451
turbine.H 1971
Turm.n

o VAT | Znus.

11-2014 1548247

11-2014 02:14:50
11-2014 0214250
11-2014 02:14:50
11-2014 02:14:80
11-2014 02:14:50
11-2014 02114250
11-2014 021450
112014 02:14:50
112014 02:14:50

21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:80

Kot

HOBNOTY

» Vyber suboru: Stlacte softvérové tlacidlo OK alebo

Nt » Stlacte tlaCidlo ENT

o Softvérovym tla¢idlom KOPIR. AKT. HODNOTU mozete
skopirovat cestu oznaceného suboru. Skopirovanu
cestu mozete pouzit neskdr, napr. pri vyvolani programu
pomocou tlacidla PGM CALL.

USB zariadeni na ovladanie

o USB rozhranie pouzivajte iba na prenos a zalohovanie
suiborov. Programy NC, ktoré chcete spracuvat a spustat,
ulozte najskor na pevny disk ovladania. Vyhnete sa tak
vytvaraniu duplicitnych dat, ako aj moznym problémom v
dosledku prenosu dat pocas obrabania.

Pomocou zariadeni USB moZete Udaje zalohovat, resp. nahravat do
ovladania. Ovladanie podporuje nasledujuce periférne zariadenia
USB:

Disketové jednotky so systémom suborov FAT/VFAT
Pamaétové kltice so systémom suborov FAT/VFAT alebo exFAT
Klice so systémom suborov NTFS

Pevné disky so systémom suborov FAT/VFAT

Jednotky CD-ROM so systémom suborov Joliet (ISO 9660)

Tieto zariadenia USB rozpozna ovladanie po pripojeni automaticky.
Pri nepodporovanych systémoch suborov vygeneruje ovladanie pri
pripojeni chybové hldsenie.
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o Ak pri pripojeni USB zariadenia zobrazi ovladanie chybové
hlasenie, skontrolujte nastavenia v bezpecnostnom
softvéri SELinux.

Dalsie informécie: "Bezpecnostny softvér SELinux',
Strana 537

Ked ovladanie zobrazi pri pouzivani USB rozbocovaca
chybové hlasenie USB: TNC nepodporuje zariadenie,
ignorujte a potvrdte ho pomocou tlacidla CE.

Ak zariadenie opakovane nerozpozna korektne USB
zariadenie so systémom suborov FAT/VFAT alebo
exFAT, skontrolujte rozhranie pomocou iného zariadenia.
Ked sa tym problém odstrani, pouzivajte nasledne
fungujuce zariadenie.

Praca s USB zariadeniami

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vyrobca vasho stroja méze priradit USB zariadeniam
pevneé nazvy.

V sprave suborov uvidite USB zariadenia ako samostatné jednotky
v adresarovej Strukture, takze mozete pouzivat funkcie na spravu
suborov opisané v predchadzajucich Castiach.

Ked'v sprave suborov aktivujete prenos vacsieho suboru na USB
zariadenie, bude ovladanie zobrazovat dialdg Pristup do USB
zariadenia s pravom zapisu, kym sa prenos suboru neukondi.
Zatvorte dialdg softvérovym tlacidlom SKRYT, prenos stboru vak
bude pokracovat na pozadi. Ovladanie zobrazuje vystrahu az do
ukoncenia prenosu suboru.

Odstranenie USB zariadenia

Pri odstranovani zariadeni USB postupujte takto:

DADATOC. ‘ » Presunte kurzor do l'avého okna
i » Stladte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
o ‘ » Odstrante USB zariadenie

Zaklady | Sprava suborov
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Prenos dat na datovy nosic alebo z datového nosica

o Aby bolo mozné prenasanie dat na externy datovy nosic,
musite najskor nastavit datové rozhranie.

DalSie informacie: "Nastavenie datovych rozhrani",

Strana 517
» Stlacte tlacidlo PGM MGT
vymaz. » Stlacte softvéroveé tlacidlo VYMAZ. na vyber

rozdelenia obrazovky na prenos Udajov

» Stlacanim tlacidiel so Sipkami umiestnite kurzor
na subor, ktory chcete preniest

> QOvladanie presuva kurzor nahor a nadol v ramci
okna.

> Qvladanie presuva kurzor z pravého okna do

lavého okna a spat.

Ak chcete kopirovat z ovladania na externy datovy nosi¢, umiestnite
kurzor v lavom okne na subor, ktory sa ma preniest.

Ak chcete kopirovat z externého datového nosica do ovladania,
umiestnite kurzor v pravom okne na subor, ktory sa ma preniest.

STROM

Z0BRAZ > Stlacte softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM, aby
ste vybrali ind mechaniku alebo adresar

» Pomocou tlacidiel so Sipkami vyberte pozadovany
adresar
sz » Stladte softvérové tlagidlo UKAZ SUBORY
‘ SUBORY ‘ » Pomocou tlacidiel so Sipkami vyberte poZzadovany
subor
Stla¢te softvérové tlagidlo KOPIROVAT

KOPIROVAT

s S
bl

v

Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

> Ovladanie otvori stavové okno, ktoré vas
informuje o postupe kopirovania.

vemAz. » Alternativne stlacte softvérové tlacidlo VYMAZ.

‘ Ovladanie znovu otvori Standardné okno na
spravu suborov

ENT

A\
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Zabezpecenie proti netuplnym programom NC

Ovladanie kontroluje Uplnost vSetkych programov NC pred
spracovanim. Ak chyba blok NC END PGM, vyda ovladanie vystrahu.

Ak spustite neuplny program NC v prevadzkovych rezimoch
Krokovanie programu alebo Beh programu - plynuly chod, prerusi
sa ¢innost ovladania chybovym hldsenim.

Program NC mdzete zmenit takto:
> Vyberte program NC v prevadzkovom rezime Programovat’

> QOvladanie otvori program NC a pripoji k nemu automaticky blok
NC END PGM.

» Skontrolujte a prip. doplnte program NC
— » Stladte softvérové tlacidlo ULOZIT POD

o > Ovladanie ulozi program NC s pridanym blokom
NC END PGM.

Ovladanie v sieti

o Chrante svoje data a ovladanie prevadzkou vasich strojov
v zabezpeclenej sieti.

Ovladanie pripojite pomocou ethernetového rozhrania do siete. Na
ovladani mézete definovat vSeobecné nastavenia siete a pripojit
sietové jednotky.

Dalsie informécie: "Ethernetové rozhranie ", Strana 524

Ak je ovladanie pripojené do siete a su pripojené uvolnenia suborov,
zobrazi ovladanie doplnkové jednotky v adresarovom okne. Ak je
pritomné opravnenie, platia funkcie vyber jednotky, kopirovanie
suborov atd. aj pre sietové jednotky.

o Ovladanie zaznamenava mozné chybové hlasenia pocas
sietovej prevadzky do protokolu.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo v dosledku zmanipulovanych tdajov!

Ked spracovavate programy NC priamo zo sietovej jednotky alebo
USB zariadenia, nemate kontrolu nad tym, ¢i bol program NC
zmeneny alebo zmanipulovany. Rychlost siete mdze navyse
spomalit spracovanie programu NC. Mbze dojst k neziaducim
pohybom stroja a koliziam.

> Skopirujte program NC a vSetky volané subory na jednotku
TNC:

Zaklady | Sprava suborov
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Zalohovanie dat
HEIDENHAIN odporuca ukladat (zalohovat) programy NC a subory
novovytvarané v ovladani v pravidelnych intervaloch do PC.

Bezplatnym softvérom TNCremo poskytuje spolo¢nost
HEIDENHAIN jednoducht moznost na vytvorenie zéloh Udajov
ulozenych v ovladani.

Data mozete zalohovat aj priamo z ovladania.

DalSie informacie: "Zaloha a obnovenie', Strana 512

Okrem toho potrebujete datovy nosi¢, na ktorom su ulozené vSetky

Specifické data stroja (program PLC, parametre stroja atd"). V tomto

smere sa obratte prip. na svojho vyrobcu stroja.

Ak budete chciet zdlohovat subory ulozené v internej
pamati, potrva to niekolko hodin. Zalohovanie pripadne
vykonavajte poc¢as no¢nych hodin.

Z Casu na ¢as vymazte nepotrebné subory, aby malo
ovladanie vZzdy dostatok pamaétovej kapacity pre
systémové subory (napr. tabulka nastrojov).

V zavislosti od prevadzkovych podmienok (napr.

pri zatazenf vibraciami) musite pri pevnych diskoch
pocitat po 3 az 5 rokoch so zvysenou poruchovostou.
HEIDENHAIN preto odporuca nechat skontrolovat pevny
disk po 3 az 5 rokoch.

Importovat stbor iTNC 530

®

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja mozZe upravit funkciu PRISP.TAB/ NC-PGM.

Pomocou pravidiel aktualizacie moze vyrobca umoznit
napr. automatické odstranovanie prehlasok z tabuliek a
programov NC

Ak vyexportujete subor zo systému iTNC 530 a nacitate ho do
systému TNC 640, pred pouzitim suboru musite podla typu suboru
upravit format a obsah.

Vyrobca stroja definuje, ktoré typy suborov mézete importovat
pomocou funkcie PRISP.TAB/ NC-PGM. Ovladanie prevedie obsah
nacitaného suboru na format platny pre systém TNC 640 a uloZi
zmeny do vybraného suboru.

Dalsie informacie: 'Importovat tabulku néstrojov’, Strana 154
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Pridavné nastroje na spravu externych typov stborov

Pomocou pridavnych ndstrojov mbzete v ovladani zobrazovat alebo
upravovat externe vytvorené typy suborov.

Typy suborov Opis

Subory PDF (pdf) Strana 105
Tabulky Excel (xIs, csv) Strana 106
Internetové subory (htm, html) Strana 107
Archivy ZIP (zip) Strana 108
Textové subory (subory ASCII, napr. txt, ini) Strana 109
Videosubory (ogg, oga, ogv, 0gx) Strana 110
Grafické subory (bmp, gif, jpg, png) Strana 110

o Subory s priponami pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg a png sa z
pocitacda do ovladania musia preniest bindrne. V pripade
potreby upravte softvér TNCremo (bod menu Pripojenie
> Konfigurovat’ pripojenie > karta Rezim).

o Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mozete v
niektorych pripadoch nahradit stlacanie tlacidiel gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 583
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Zobrazit subory PDF
Na priame otvorenie suborov PDF v ovladani postupujte takto:
» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT
Vyberte adresar, v ktorom je subor PDF ulozeny
Presunte kurzor na subor PDF
Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie otvori subor PDF pridavnym nastrojom
Prezerac¢ dokumentov v samostatnej aplikacii.

v v v Vv

L) untitled bl
o

8 e pip.agy—:m arm«g ag[@e

o Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB mb&zete kedykolvek
prejst spat do pouzivatelského rozhrania ovladania,
pricom subor PDF zostane otvoreny. Spat do
pouzivatelského rozhrania ovladania prejdete alternativne
aj kliknutim mysou na prislusny symbol na liste uloh.

Convenient Machinin
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

o Po umiestneni kurzora mysi nad tlacidlo sa zobrazi kratky
text tipu tykajuci sa prislugnej funkcie tlagidla. Dalsie
informacie o ovladani nastroja Prezera¢ dokumentov
najdete v nastroji Pomocnik.

Ak chcete zatvorit prezera¢ dokumentov, postupujte takto:
» MySou vyberte bod menu Subor

» Zvolte bod menu Zatvorit’

> QOvladanie sa vratit do spravy suborov.

Ak nepouZzivate mys, prezera¢ dokumentov mdzete zatvorit takto:

> » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo
> Prezerac dokumentov otvori vyberové menu
Sabor.
» Presunte kurzor na bod menu Zatvorit’
Nt » Stlacte tlacidlo ENT

> QOvladanie sa vratit do spravy suborov.
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Zobrazenie a Uprava suborov Excel

Ak chcete otvorit a upravit sibory Excel s priponou xls, xlIsx alebo
csv priamo v ovladani, postupujte takto:

> Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM
MGT

Vyberte adresar, v ktorom je ulozeny subor Excel
Presunite kurzor na subor Excel
Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie otvori subor Excel pridavnym nastrojom
Gnumeric v samostatnej aplikacii.

v v v Vv

o Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB mb&zete kedykolvek
prejst spat do pouzivatelského rozhrania ovladania,
pricom subor Excel zostane otvoreny. Spat do
pouzivatelského rozhrania ovladania prejdete alternativne
aj kliknutim mysou na prislusny symbol na liste uloh.

o Po umiestneni kurzora mysi nad tlacidlo sa zobrazi
kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla.
Dal$ie informécie o ovladani aplikdcie Gnumeric najdete
v Pomocnik.

Ak chcete ukoncit aplikaciu Gnumeric, postupuijte takto:
» MysSou vyberte bod menu Sabor

» Zvolte bod menu Zatvorit’

> QOvladanie sa vratit do spravy suborov.

Ak nepouzivate mys, pridavny nastroj Ghumeric zatvorite takto:

> » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo
> Pridavny nastroj Gnumeric otvori vyberové menu
Sabor.
» Presunte kurzor na bod menu Zatvorit’
Nt » Stlacte tlacidlo ENT

> QOvladanie sa vratit do spravy suborov.
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Zobrazenie internetovych siborov

o Siet musi zaru¢ovat ochranu proti virusom a Skodlivému
softvéru. To isté plati pre pristup na internet alebo iné
siete.

Bezpecnostné opatrenia pre tuto siet su v zodpovednosti
vyrobcu stroja alebo prislusného sietového
administratora prostrednictvom napr. brany firewall.

Ak chcete otvorit internetové subory s priponou htm alebo html
priamo v ovladani, postupuijte takto:

> Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo 7
PGM MGT —
» Vyberte adresar, v ktorom je internetovy subor
ulozeny

» Presunte kurzor na internetovy subor
Stlacte tlaCidlo ENT
> QOvladanie otvori internetovy subor pridavnym

nastrojom Webovy prehliadac¢ v samostatnej
aplikacii.

v

o Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB moZete kedykolvek
prejst spat do pouzivatelského rozhrania ovladania,
pricom prehliada¢ zostane otvoreny. Spét do
pouzivatelského rozhrania ovladania prejdete alternativne
aj kliknutim mysSou na prislusny symbol na liste uloh.

o Po umiestneni kurzora mysi nad tlac¢idlo sa zobrazi
kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla.
Dalsie informécie tykajlce sa ovladania nastroja Webovy
prehladavac ndjdete v ¢asti Pomocnik.

Ak spustite webovy prehliadac, kontroluje v pravidelnych
intervaloch, Ci su k dispozicii aktualizacie.
Webovy prehliada¢ mozete aktualizovat len vtedy, ak v tomto ¢ase

deaktivujete bezpecnostny softvér SELinux a existuje pripojenie na
internet.

o Po aktualizacii znova aktivujte SELinux.
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Ak chcete zatvorit webovy prehliadac, postupujte takto:
» MysSou vyberte bod menu Sabor

» Zvolte bod menu Ukonéit’

> Qvladanie sa vratit do spravy suborov.

Ak nepouzivate mys, webovy prehliadac mozete zatvorit takto:

@ » Stlacte prepinacie softvérové tlac¢idlo: Webovy
prehladavac otvori vyberové menu Sabor
» Presunte kurzor na bod menu Ukoncit’
. » Stlacte tlacidlo ENT

> Ovladanie sa vratit do spravy stborov.

Praca s archivmi ZIP

Ak chcete otvorit archivy ZIP s priponou zip priamo v ovladani,
postupujte takto:

» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT
» Vyberte adresar, v ktorom je ulozeny subor
archivu

Presunte kurzor na subor archivu
Stlacte tlacidlo ENT

> Qvladanie otvori subor archivu pridavnym
nastrojom Xarchiver v samostatnej aplikacii.

v

o Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB m&zete kedykolvek
prejst spat do pouzivatelského rozhrania ovladania,
pricom subor archivu zostane otvoreny. Spat do
pouzivatelského rozhrania ovladania prejdete alternativne
aj kliknutim mysou na prislusny symbol na liste uloh.

o Po umiestneni kurzora mysi nad tlacidlo sa zobrazi
kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla.
Dal$ie informécie o ovladani aplikacie Xarchiver najdete
v Pomocnik.

Ak chcete ukongit aplikaciu Xarchiver, postupujte takto:

» Mysou vyberte bod menu ARCHIV

» Zvolte bod menu Ukoncit’

> Ovladanie sa vratit do spravy suborov.

Ak nepouzivate mys, aplikdciu Xarchiver mézete zatvorit takto:

Stlacte prepinacie softvérové tladidlo
Néstroj Xarchiver otvori vyberové menu ARCHIV.

v

v

Presunte kurzor na bod menu Ukonéit’

H
v

v

Stlacte tlaCidlo ENT
Ovladanie sa vrétit do spravy suborov.

v
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Zobrazenie alebo tuprava textovych suborov

Na otvorenie a Upravu textovych suborov (stbory ASCII, napr.
s priponou suboru txt) pouzite interny textovy editor. Postupujte
pritom nasledovne:

PGM >
MGT

m

z

=
v

Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT

Vyberte jednotku a adresar s ulozenym textovym
suiborom

Presunte kurzor na textovy subor
Stlacte tlaCidlo ENT

Ovladanie otvori textovy subor pomocou
interného textového editora.

Toxtdateioen. txt

that its backlash

o Alternativne mézete subory ASCII otvorit aj pridavnym
nastrojom Leafpad. V aplikacii Leafpad mate k dispozicii
klavesové skratky zname z prostredia OS Windows, ktoré
umoznuju rychlu Upravu textov (CTRL+C, CTRL+V, ..)

o Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB m&zete kedykolvek
prejst spat do pouzivatelského rozhrania ovladania,
pricom textovy subor zostane otvoreny. Spéat do
pouzivatelského rozhrania ovladania prejdete alternativne
aj kliknutim mysou na prislusny symbol na liste uloh.

Ak chcete otvorit aplikaciu Leafpad, postupuijte takto:

> Na liste uloh vyberte mySou ikonu HEIDENHAIN Menu
» Vo vyberovom menu vyberte polozky Tools a Leafpad
Ak chcete ukoncit aplikaciu Leafpad, postupuijte takto:

» MySou vyberte bod menu Subor

» Zvolte bod menu Ukoncit’

> QOvladanie sa vratit do spravy suborov.
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Zobrazenie videostborov

@ Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Ak chcete otvorit videosubory s priponou ogg, oga, ogv alebo ogx
priamo v ovladani, postupuijte takto:

> Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT

Vyberte adresar, v ktorom je videosubor ulozeny
Presunte kurzor na videosubor
Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie otvori videosubor v samostatnej
aplikacii

v Vv Vvy

o Na dalSie formaty je nutny spoplatneny Fluendo Codec
Pack, napr. pre subory MP4.

@ InStalaciu doplnkového softvéru vykonava vyrobca vasho
stroja.

Zobrazenie grafickych stiborov

Ak chcete otvorit grafické subory s priponou bmp, gif, jpg alebo
png priamo v ovladani, postupujte takto:

{@ » Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT
» Vyberte adresar, v ktorom je uloZeny graficky
subor
Presunte kurzor na graficky subor
ENT » Stlacte tlacidlo ENT

> QOvladanie otvori graficky subor pridavnym
nastrojom Risteretto v samostatnej aplikacii.

o Kombinaciou tlagidiel ALT + TAB mb&Zete kedykolvek
prejst spat do pouzivatelského rozhrania ovladania,
pricom graficky subor zostane otvoreny. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania ovladania prejdete alternativne
aj kliknutim mysSou na prislusny symbol na liste uloh.

o Dalsie informécie o ovladani aplikacie Risteretto najdete
v Pomocnik.
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Ak chcete ukoncit aplikaciu Risteretto, postupujte takto:
> MysSou vyberte bod menu Subor

» Zvolte bod menu Ukoncit’

> Qvladanie sa vratit do spravy suborov.

Ak nepouzivate mys, pridavny nastroj Risteretto zatvorite takto:

@ > Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo
> Risteretto otvori vyberové menu Subor.
> Presunte kurzor na bod menu Ukongit’
EnT > Stlacte tlacidlo ENT

> Ovladanie sa vratit do spravy stborov.
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3.6 Chybové hlasenia a pomocnik

Chybové hlasenia

Zobrazenie chyb

Ovladanie zobrazi okrem iného pri:

Nespravne vstupy

Logické chyby v programe NC

Nerealizovatelné obrysové prvky

Pouzitia snimacieho systému, ktoré nezodpovedaju predpisom
Zmeny hardvéru

Zistenu chybu zobrazi ovladanie v riadku hlavicky.

Ovladanie pouziva pre rézne triedy chyb nasledujuce ikony a farby
pisma:

Zaklady | Chybové hlasenia a pomocnik

lkona Farba pisma Triedachyby  Vyznam
73 Cervend Chyba Ovladanie zobrazi dialég s moznostami volby, z ktorych si musite
3 Typ Otédzka \v/ybrat'.
Dalsie informacie: "Podrobné chybové hlasenia’, Strana 113
© Cervend Chy'ba reseto-  Ovladanie sa musi restartova#t.
vania Toto hldsenie nemobzete zmazat.
Cervend Chyba Ovladanie sa musi vymazat, aby ste mohli postupovat.

o

Chybu mbzete vymazat az po odstraneni priciny.

B

Zlta Vystraha MoZete pokracovat bez nutnosti vymazania hlasenia.
Vacsinu vystrah mozno kedykolvek vymazat, pri niektorych vystra-

hdch sa musi najprv odstranit pricina.

modra Informécia Mbzete pokracovat bez nutnosti vymazania hlasenia.
Informaciu mozete kedykolvek zmazat.

P ©

tlacidla.

Riadky tabulky su usporiadané podla priority. Ovladanie zobrazuje
hlasenie v riadku zahlavia, kym ho nevymazete, alebo kym nebude
prekryté hlasenim s vy$Sou prioritou (trieda chyby).

DIhé a viacriadkové chybové hlasenia zobrazuje ovladanie v
skratenej podobe. Uplné informécie o véetkych zaznamenanych
chybach najdete v okne chyb.

Chybové hlasenie, ktoré obsahuje &islo bloku NC, je spdsobené
tymto blokom NC alebo niektorym z predchadzajucich blokov NC.
Otvorenie okna chybovych hlaseni
Ked otvorite okno chyb, ziskate pIné informacie o vSetkych
zaznamenanych chybach.

o > Stlacte tlacidlo ERR

> Ovladanie otvori okno chyb a zobrazi Uplné znenie
vSetkych zaznamenanych chybovych hlaseni.

Zelena Upozornenie MoZete pokracovat bez nutnosti vymazania hlasenia.
Ovladanie zobrazuje upozornenie az po dalSie platné stlacenie
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Podrobné chybové hlasenia

Ovladanie zobrazi moznu pric¢inu chyby a moznosti na jej odstrane-
nie:
» Otvorenie okna chybovych hlaseni
» Umiestnite kurzor na prislusné chybové hlasenie
—— » Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM.
INFOR. ‘ > Ovladanie otvori okno s informaciami o pricine
chyby a jej odstraneni

BODATGS. » Zatvorenie informacného okpa: Znovu stlacte
softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM.

INFORM.

Chybové hlasenia s vysokou prioritou

Ked sa pri zapnuti ovlddania zobrazi chybové hlasenie z dévodu
zmien hardvéru alebo aktualizacii, otvori ovladanie automaticky okno
chyb. Ovladanie zobrazi chybu typu Otazka.

Tuto chybu odstranite len potvrdenim otazky pomocou prislusného
softvérového tlacidla. Pripadne pokracuje ovladanie v dialégu, kym
sa jednoznacne objasni pricina alebo odstranenie chyby.

Ak by sa vynimocne vyskytla Chyba pri spracovani dat, oviadanie
otvori automaticky okno chyb. Takuto chybu nedokazete odstranit.

Postupujte nasledovne:
> Vypnite ovladanie
> Restart

Softvérové tlacidlo INTERNE INFORM.

Softvérové tlacidlo INTERNE INFORM. poskytuje informéacie o
chybovom hlaseni, ktoré maju vyznam vylucne v pripade servisu.

» Otvorenie okna chybovych hlaseni
> Umiestnite kurzor na prislusné chybové hlasenie
» Stlacte softvérové tlacidlo INTERNE INFORM.

> QOvladanie otvori okno s internymi informaciami
pre chybu

> Zatvorenie okna s podrobnymi informaciami:
Znovu stlacte softvérove tlacidlo
INTERNE INFORM.

INTERNE
INFORM.

INTERNE
INFORM.

m« “pxogramu Piyn. G

programu =)

. ‘BIrrogramovat =]
@ e
o e Tor
1260015 fozpozmana zmen hardvru t1zmvoru
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Softvérové tlacidlo ZOSKUPENIE

Ak aktivujete softvérové tlacidlo ZOSKUPENIE, zobrazi ovladanie
vSetky vystrahy a chybové hlasenia s rovnakym &islom chyby

v riadku okna chyb. Zoznam hlaseni sa tak skrati a stane
prehladnejSim.

Chybové hlasenia zoskupite takto:
AR » Otvorenie okna chybovych hlaseni

Stladte softvérové tlagidlo DODATOC. FUNK.

v

DODATOC .

FUNK.

» Stlacte softvérové tlacidlo ZOSKUPENIE

> QOvladanie zoskupi identické vystrahy a chybové
hlasenia.

> Castost jednotlivych hldseni je uvedena v
zatvorkach v prislusnom riadku.

> Stladte softvérové tlacidlo SPAT

o o

S=s=e===

Softvérové tlac¢idlo AUTOMAT. ULOZENIE AKTIVOVAT

Pomocou softvérového tlacidia AUTOMAT. ULOZENIE AKTIVOVAT
sa daju zaznamenavat &isla chyb, ktoré bezprostredne pri vyskyte
chyby ulozia servisny subor.

o > Otvorenie okna chybovych hlaseni

> Stladte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

DODATOC .

FUNK.

» Stlacte softvérogétlaéidlo .
AUTOMAT. ULOZENIE AKTIVOVAT

> Ovladanie otvori prekryvacie okno Aktivovat’
automatické ulozenie.
» Definovanie vstupov
= Cislo chyby : zadanie zodpovedajticeho &isla
chyby
®  Akt.: zaskrtnutie, automaticky sa vytvori
servisny subor

® Komentar: vlozenie pripadného komentara k
Cislu chyby
F‘ » Stladte softvérové tlagidlo ULOZIT
] > Privyskyte ulozeného Cisla chyby ovladanie
automaticky ulozi servisny subor.

» Stlacte softvérové tladidlo SPAT

AUTOMAT .
ULOZENIE
AKTIVOVAT

OO

Zaklady | Chybové hlasenia a pomocnik
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Vymazanie chyby

@ Pri vybere alebo restarte programu NC méze ovladanie
automaticky vymazat zaregistrované vystrazné alebo
chybové hldsenia. Ci sa toto automatické vymazanie
hldseni vykona, stanovi vas vyrobca stroja vo volitelnom
parametri stroja CfgClearError (¢. 130200).

V tovarenskom nastaveni ovladania sa vystrazné a
chybové hlasenia v prevadzkovych rezimoch Test
programu a Programovanie automaticky vymazu z
okna chyb. Hlasenia v prevadzkovych rezimoch stroja sa
nevymazu.

Vymazanie chyby mimo okna chyb
» Stlacte tlagidlo CE

> QOvladanie vymaze chyby alebo upozornenia
zobrazené v hlaviCke.

o V niektorych situaciach sa tla¢idlo CE neda pouzit na
vymazanie chyb, pretoze sa pouziva na vykondvanie
inych funkcii.

Vymazanie chyby

» Otvorenie okna chybovych hldaseni

» Umiestnite kurzor na prislusné chybové hlasenie
—— » Stlacte softvérové tlacidlo VYMAZAT

VYMAZAT

> Alternativne vymazte vSetky chyby: Stlacte
softvérové tlacidlo VYMAZAT VSETKY

vymazat
VSETKY

o Ak nedoslo k odstraneniu priciny chyby, nebude mozné
ju vymazat. V takomto pripade zostane chybové hldsenie
zachované.
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Protokol o chybach

Ovladanie uklada zaznamenané chyby a délezité udalosti (napr.
spustenie systému) do protokolu o chybach. Kapacita protokolu o
chybach je obmedzena. Po naplneni protokolu o chybach pouzije
ovladanie druhy subor. Po naplneni tohto suboru sa pévodny
protokol o chybach vymaze a prepiSe sa novym zapisom atd.

Na prezeranie historie prepnite v pripade potreby z polozky
AKTUALNY SUBOR na PREDCH. SUBOR.

» Otvorenie okna chybovych hldaseni

» Stladte softvérové tladidlo SUB. PREV. DENNIKA
DENNIKA
— » Otvorte protokol o chybach: Stlacte softvérové
PROTOKOL tladidlo CHYBA PROTOKOL
. » V pripade potreby nastavte predchadzajuci
suBon protokol o chybach: Stlacte softvérové tlacidlo

PREDCH. SUBOR

V pripade potreby nastavte aktualny protokol
o chybach: Stlacte softverove tlacidlo
AKTUALNY SUBOR

v

Najstarsi zaznam je v protokole o chybach uvedeny na zacCiatku —
najnovsi zaznam na konci suboru.

Zaklady | Chybové hlasenia a pomocnik
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Protokol pre tlacidla

Ovladanie uklada vstupy vykonané tlacidlami a délezité udalosti
(napr. spustenie systému) do protokolu pre tlacidla. Kapacita
protokolu pre tlacidla je obmedzena. Po naplneni protokolu pre
tlacidla prepne systém na druhy protokol pre tlac¢idla. Po naplneni
tohto suboru sa pévodny protokol pre tlacidla vymaze a prepise

sa novym zapisom atd. Na prezeranie historie zapisov prepnite

v pripade potreby z polozky AKTUALNY SUBOR na PREDCH. SUBOR.

— » Stladte softvérové tlagidlo SUB. PREV. DENNIKA
DENNIKA
st » Otvorte protgkol pre tlacidla: Stlacte softvérové
PROTOKOL tlacidlo TLACIDLA PROTOKOL
PREDCH. > V pripade potreby nastavte predchadzajuci
SUBOR protokol pre tlacgidla: Stlacte softvérové tlacidlo

PREDCH. SUBOR

V pripade potreby nastavte aktualny protokol
pre tlaCidla: Stlacte softverove tlacidlo
AKTUALNY SUBOR

v

Ovladanie ulozi informaciu o kazdom stlaceni tlacidla ovladacieho
panela pocas obsluhy do protokolu pre tlacidla. Najstarsi zaznam je
uvedeny na zaciatku — najnovsi zdznam na konci suboru.

Prehl'ad tlacidiel a softvérovych tlacidiel na zobrazenie protokolu

Softvéro- Funkcia

vé tlacid-

lo/tlacidla
ZAG1ATOK Skok na zaciatok protokolu pre tlacidla
KoNIEG Skok na koniec protokolu pre tlac¢idla

Hladanie textu

HLADAJ

Aktualny protokol pre tlacidla

S ‘ Predchadzajuci protokol pre tlacidla

O riadok dopredu/spat

= = =]

7

S=e= ===

Spét do hlavného menu

Texty upozorneni

Pri nespravnej obsluhe, napr. stlateni nepovoleného tlacidla alebo
zadani hodnoty mimo rozsahu platnosti, vas ovladanie upozorni na
takuto nespravnu obsluhu textom upozornenia v riadku zahlavia.
Ovladanie odstrani text upozornenia pri dalSom platnom zadani
udajov.
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Ukladanie servisnych suborov

V pripade potreby moZete ulozit aktudlny stav ovladania a poskytnut
prislusny subor servisnému technikovi na vyhodnotenie. Pritom sa
uloZi skupina servisnych suborov (protokoly o chybdach a pre tlacidla,
ako aj dalSie subory, ktoré poskytuju informacie o aktualnom stave
stroja a o obrabani).

0 Aby bolo mozZné odosielat e-mailom servisné subory,
uklada ovladanie v servisnom subore len aktivne
programy NC s velkostou do 10 MB. Vacsie programy NC
sa pri vytvoreni servisného suboru neukladaju.

Ak spustite funkciu ULOZIT SERVIS. SUBORY viackrat s rovnakym
nazvom suboru, dbjde k prepisaniu predtym ulozenej skupiny
servisnych suborov. Pri opakovanom vykonavani tejto funkcie preto
pouzite iny nazov suboru.

UloZenie servisnych stiborov
o » Otvorenie okna chybovych hlaseni

» Stladte softvérové tladidlo SUB. PREV. DENNIKA

SUB. PREV.
DENNIKA

SERVIS. UL02|"|" SERVIS. SUBORY

SUBORY
> Ovladanie otvori prekryvacie okno, v ktorom
mdzete zadat ndzov suboru alebo Uplnu cestu pre
servisny subor.

» Stlacte softvérové tlacidlo OK
> QOvladanie ulozi servisny subor.

uLozit ‘ » Stlacte softvérové tlacidlo

‘ - ‘

Zatvorenie okna chybovych hlaseni
Na opatovné zatvorenie okna chyb postupujte nasledovne:
‘ - ‘ » StlaCte softvérové tlacidlo KONIEC
o » Alternativne stlacte tlaCidlo ERR
> QOvladanie zatvori okno chybovych hlaseni.

Zaklady | Chybové hlasenia a pomocnik

118 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022



Zaklady | Chybové hlasenia a pomocnik

Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Pouzitie

o Aby bolo mozné pouzivat pomocnika TNCguide, najskor
si z domovskej stranky spoloc¢nosti HEIDENHAIN musite
stiahnut subory pomocnika.

Dalsie informacie: "Stiahnutie aktualnych suborov
pomocnika", Strana 124

Systém kontextového pomocnika TNCguide obsahuje dokumentaciu
pre pouzivatela vo formate HTML. Modul TNCguide spustite
stlagenim tlagidla POMOCNIK, pricom ovladanie priamo zobrazi
prislusnu informaciu ¢iastocne podla danej situdcie (kontextové
spustenie). Ak tlaidlo POMOCNIK stlaite podas upravovania bloku
NC, dostanete sa spravidla presne na miesto v dokumentacii, na

OB

{1

LSS i bl

ktorom je opisana prislusna funkcia.

o Ovladanie sa poku$a o spustenie TNCguide v jazyku,
ktory ste nastavili ako dialégovy jazyk. Pri nedostupnosti
potrebnej jazykovej verzie otvori ovladanie anglicku
verziu.

V TNCguide su dostupné nasledujuce dokumentacie pre

pouzivatela:

B pouzivatel'ska prirucka nekddovaného programovania
(BHBKIlartext.chm),

® pouzivatel'skd prirucka Programovanie DIN/ISO (BHBIso.chm),

B Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh
programov NC (BHBoperate.chm)

B pouzivatelska prirucka Programovanie obrabacich cyklov
(BHBcycle.chm),

m  Pouzivatel'ska prirucka Programovanie meracich cyklov pre
obrobok a nastroj (BHBtchprobe.chm),

® prip. pouzivatel'ska prirucka aplikacie TNCdiag (TNCdiag.chm)
m zoznam vSetkych NC chybovych hldseni (errors.chm).

Dodatoc¢ne je dostupny knizny subor main.chm, v ktorom je
dostupny suhrn vsetkych suborov CHM.

@ Alternativne mdze vyrobca vasho stroja vlozit do
TNCguide aj Speciadlne dokumentacie pre dany stroj.
Tieto dokumenty sa potom zobrazia vo forme osobitnej
knihy v subore main.chm.
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Praca s TNCguide

Spustenie TNCguide
Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti:
= Pomocou tlacidla POMOCNIK

= Kliknutim mysSou na softvérové tlacidlo, ak ste predtym klikli na
symbol pomocnika zobrazeny v pravej doinej ¢asti obrazovky

= QOtvorenie stboru pomocnika (stubor CHM) pomocou spravy
sUborov. Ovladanie dokaze otvorit lubovolny subor CHM, aj ked
nie je uloZeny v internej pamati ovladania

Zaklady | Chybové hlasenia a pomocnik

o Na programovacom mieste Windows sa TNCguide
otvori v prehliadaci, ktory je v systéme nastaveny ako
Standardny.

Pre mnozstvo softvérovych tlacidiel je k dispozicii kontextovo
previazané spustenie, ktorym sa dostanete priamo k opisu funkcie
prislusného softvérového tlac¢idla. Tuto funkciu mate k dispozicii iba
pri praci s mysou.

Postupujte nasledovne:

> vyberte liStu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi
pozadované softvérové tlacidlo,

» mysou kliknite na symbol pomocnika, ktory ovladanie zobrazi
priamo vpravo nad listou softvérovych tlagidiel.

> Kurzor mySi sa zmeni na otaznik.

> Otdznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu chcete
vysvetlit.

> Ovladanie otvori TNCguide. Ak k zvolenému softvérovému
tlacidlu nie je priradeny Ziadny vstupny bod, ovladanie otvori
subor dokumentov main.chm. Na vyhladanie pozadovaného
pojmu alebo definicie mdzete pouzit kontextové vyhladavanie
alebo ru¢nu navigaciu.

Ak aj prave editujete blok NC, mate k dispozicii kontextovo

previazané spustenie:

» Vyberte lubovolny blok NC

» (Oznacte zelané slovo

» Stlacte tlacidlo POMOCNIK

> QOvladanie spusti pomocnika a zobrazi opis k aktivnej funkcii. Tato

moznost nie je k dispozicii pre dodato¢né funkcie alebo cykly od
vyrobcu stroja.
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Navigacia v TNCguide

Najjednoduchsim sp6sobom navigacie v TNCguide je pouzivanie
mySi. Na lavej strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik
smerujuci doprava moZete zobrazit integrované kapitoly alebo
prislusnu stranu, a to priamo kliknutim na konkrétnu polozku.
Ovladanie je rovnaké ako pri programe Windows Prieskumnik.

Miesta v texte prepojené odkazmi (krizové odkazy) su zobrazené
modrou farbou a pod¢&iarknutim. Kliknutim na dané prepojenie sa
dostanete na prislusnu stranu.

TNCguide mdZete samozrejme ovladat aj tlacidlami a softvérovymi
tlacidlami. Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad prislusnych funkcif
tlacidiel.

Softvérové Funkcia
tlacidlo

®  Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku, ktora sa
nachadza pod alebo nad nim
= Textové okno vpravo je aktivne: ak sa text

alebo obrazky nezobrazia Uplne, posunte
stranu nadol alebo nahor

® QObsah vlavo je aktivny: otvorte obsah.
= Textové okno vpravo je aktivne: ziadna funkcia

® Obsah vlavo je aktivny: zatvorte obsah.
m Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna funkcia

enT m  Obsah vlavo je aktivny: zobrazenie stranky
zvolenej kurzorovym tlacidlom

B Textové okno vpravo je aktivne: ak sa
nachadza kurzor na prepojeni, vykona sa skok
na stranu prepojenu odkazom

= Obsah vlavo je aktivny: bezec na prepinanie
medzi zobrazenim obsahu, zobrazenim
registra hesiel a funkciou kontextového
vyhladdvania, ako aj na prechod na pravu
stranu obrazovky

m  Textové okno vpravo je aktivne: skok spat do

lavého okna
= ®  Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku, ktora sa
nachadza pod alebo nad nim
m  Textové okno vpravo je aktivne: skok na
nasledujuci odkaz
spit Vyber poslednej zobrazenej strany
g=
DOPREDU Listujte dopredu, ked funkciu vybrat’ poslednu
— zobrazenu stranu pouZijete viackrat
STA. Listovat o stranu spét
sTR Listovat o stranu dopredu
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Softvérové Funkcia
tlacidlo
AoRESAR Zobrazit/vypnut obsah
=
vz, Prepinanie medzi zobrazenim na cell obrazovku
a zmensenym zobrazenim. Pri zmensenom zobra-
zeni vidite aj ¢ast plochy ovlddania
_zmentt Zaostrenie sa interne prepne na pouzitie ovlada-
nia, takze pri otvorenom module TNCguide budete

moct obsluhovat ovlddanie. Ak je aktivne zobra-
zenie na celu obrazovku, ovladanie pred zmenou
zaostrenia automaticky zmensi velkost okna

‘ ‘ Ukoncenie TNCguide
KON .

Register hesiel

NajdobleZitejsie hesla su uvedené v registri hesiel (karta Index)
a mbzete ich vyberat priamo kliknutim mysSou alebo vyberom
tlacidlami so Sipkami.
l'lava strana je aktivna.

> Vyberte bezec Index

» Pomocou tlacidiel so Sipkami alebo mysi prejdite
na pozadované heslo

Alternativa:
> Vlozte zaCiatoCné pismena

> Ovladanie synchronizuje register hesiel vzhladom
na vlozeny text, takze heslo budete méct najst
v uvedenom zozname rychlejsie.

» Informacie o vybranom hesle nechajte zobrazit
stlacenim tlacidla ENT
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Kontextové vyhl'adavanie

Na karte Hladat’ mézete urcité slovo vyhladat v celom pomocnikovi
TNCguide.

['ava strana je aktivna.

Vyberte kartu Hladat’
Aktivujte vstupné pole Hladat':
Zadajte hladané slovo
Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Ovladanie zobrazi zoznam vSetkych najdenych

miest s vyskytom daného slova.

» Prejdite pomocou tlacidiel so Sipkami na
pozadované miesto

» Stlacenim tlacidla ENT zobrazte pozadované

miesto vyskytu

vvvyyvyy

o Kontextové vyhladdvanie mdzete pouzit vzdy len
s jednym slovom.
Ak aktivujete funkciu Hladat’ iba v nadpisoch, prehlada
ovladanie vylu¢ne vsetky nadpisy, ale nie celé texty.
Funkciu aktivujte mySou alebo vyberom a naslednym
potvrdenim pomocou medzernika.
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Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér ovladania najdete na
domovskej stranke spolo¢nosti HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Na vhodny subor pomocnika prejdite takto:

» Ovladania TNC

» Typovy rad, napr. TNC 600

» Pozadované ¢islo softvéru NC, napr. TNC 640 (34059x-16)

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému
verziovania od verzie softvéru NC 16:

B Obdobie zverejnenia urluje Cislo verzie.

m  Vsetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia
maju to isté ¢islo verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda
Cislu verzie softvéru NC.

v

Z tabulky online pomocnika (TNCguide) vyberte pozadovanu
jazykovu verziu

Stiahnite si subor ZIP
Rozbalte si subor ZIP

Rozbalené subory CHM preneste do ovladania do adresara TNC:-
\tncguide\de alebo do prislusného jazykového podadresara

v vy

o Ak prenasate subory CHM do ovladania pomocou
TNCremo, zvolte pre subory s priponou .chm bindrny

rezim.

Jazyk Adresar TNC
Nemecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francuzsky TNC:\tncguide\fr
Taliansky TNC:\tncguidelit
Spanielsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Pol'sky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru
Cinsky (zjednodugene) TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradi¢ne) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovinsky TNC:\tncguide\sl
124
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Jazyk Adresar TNC

Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
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3.7 Zaklady NC

Meracie zariadenia a referenéné znacky

Na osiach stroja sa nachadzaju meracie zariadenia, ktoré zistuju
polohy stola stroja, resp. nastroja. Na linearnych osiach su bezne
namontované linedrne meracie systémy, na otocnych stoloch a
naklapacich osiach rota¢né meracie zariadenia.

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

Pri vypadku napajania d6jde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skutocnou polohou. Aby sa toto priradenie opat
obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené referenénymi
znackami. Pri prebehnuti referenénej znacky prijme ovladanie

signdl, ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. Ovladanie tak moze
znovu obnovit priradenie skuto¢nej polohy k aktudlnej polohe sani
stroja. Pri linearnych meracich systémoch s distancne kodovanymi
referenénymi znackami musite presunut osi stroja maximalne o

20 mm, pri rotacnych meracich systémoch maximalne o 20°.

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

Programovatelné osi

Programovatelné osi ovladania zodpovedaju Standardne definiciam
osi DIN 66217.

Oznacenia programovatelnych osi ndjdete v nasledujucej tabulke.

Zaklady | Zaklady NC

X (2Y)

Hlavna os Paralelna os Os otacania
X U A
Y V B
Z W C

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

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

zh
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Vztazné systémy

Aby ovladanie dokdzalo presunut os o definovanu drahu, potrebuje
vztazny systém.

Ako jednoduchy vztazny systém pre linearne osi slizi na obrabacom
stroji pristroj na meranie dizky, ktory je namontovany rovnobezne

s osami. Pristroj na meranie dlzky je ¢iselna os, jednodimenzionalny
sUradnicovy systém.

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

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

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

Na jednoznacné urcenie bodu v priestore je okrem priradenia
troch rozmerov dodatocne potrebny zaciatocny suradnicovy
bod. Ako zaciatocny suradnicovy bod sluzi v trojdimenzionalnom
sUradnicovom systéme spoloc¢ny priesecnik. Tento priesec¢nik ma
suUradnice X+0, Y+0 a Z+0.

Aby ovladanie vykonavalo napr. vymenu nastroja vzdy v rovnakej
polohe, obrabanie ale vzdy vzhladom na aktualnu polohu nastroja,
musi rozliSovat rézne vztazné systémy.
Ovladanie rozliSuje nasledujuce vztazné systémy:
B Sdradnicovy systém stroja M-CS:

Machine Coordinate System
® Zakladny suradnicovy systém B-CS:

Basic Coordinate System

®  Suradnicovy systém obrobku W-CS:
Workpiece Coordinate System

B Sdradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® Vstupny suradnicovy systém I-CS:
Input Coordinate System

®  Suradnicovy systém nastroja T-CS:
Tool Coordinate System

0 Vsetky vztazné systémy su vzdjomne prepojené vdzbami.
Su podriadené kinematickému retazcu prislusného
obrabacieho stroja.
Suradnicovy systém stroja je pritom referencny vztazny
systém.

+Z

+X

z
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Suradnicovy systém stroja M-CS
Suradnicovy systém stroja zodpoveda opisu kinematiky a teda
skutocnej mechanike obrabacieho stroja.

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

Polohu a orientaciu jednodimenzionalnych suradnicovych systémov
definuju posuvné pohyby a rotécie vychadzajuc z osi vretena v opise
kinematiky.

Polohu zaciato€ného suradnicového bodu, tzv. nulového bodu stroja,
definuje vyrobca stroja v konfiguracii stroja. Hodnoty v konfiguracii
stroja definuju nulové polohy meracich systémov a zodpovedaju
osiam stroja. Nulovy bod stroja sa nemusi nevyhnutne nachadzat

v teoretickom priesecniku fyzickych osi. M6ze teda lezat aj mimo
oblasti posuvu.

Pretoze pouzivatel nemdze menit hodnoty konfiguracie stroja, sluzi
sUradnicovy systém stroja na urcenie konstantnych poldh, napr.
bodu na vymenu nastroja.

Nulovy bod stroja MZP:
Machine Zero Point

[ R ~ B

Softvérové  Pouzitie —
tlacidlo m— S R S R

Pouzivatel mdze definovat po osiach presunutia
v suradnicovom systéme stroja pomocou hodnét : S - .-
OFFSET z tabulky vztaznych bodov. |

’ . v s . s . i si00% []
@ Vyrobca stroja zabezpeci Konfiguraciu stipcov OFFSET =
v spravcovi vztaznych bodov, ktord bude vhodna pre e e i oo 18
StrOJ : 100% F\/R st OL];:IOT 1 g,@
v | +10.000 0.000
Dalsie informacie: "Sprava vztaznych bodov', Strana 208 o - [

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja mbze vase ovladanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. Vas$ vyrobca stroja v nej moéze
definovat hodnoty VYOSENIA, ktoré maju prednost pred vami
definovanymi hodnotami VYOSENIA z tabulky vztaznych bodov.
0 aktivovani a prip. konkrétnom vztaznom bode palety informujte
karta PAL v doplnkovom zobrazeni stavu. Pretoze hodnoty
VYOSENIA tabulky vztaznych bodov paliet nie su viditelné alebo
sa nedaju editovat, hrozi po¢as pohybov nebezpecenstvo kolizie!

> ReSpektujte dokumentaciu od vasho vyrobcu stroja.
> Vztazného body paliet pouzivajte vyluéne v spojeni s paletami
> Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL
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o Pomocou funkcie Globalne nastavenia programu
(moznost €. 44) je pre osi natocenia dodato¢ne dostupna
transformacia Pridavné vyosenie (M-CS). Tato
transformacia pésobi ako doplnok hodnét VYOSENIE z
tabulky vztaznych hodnét a tabulky vztaznych hodnét
paliet.

0 Len vyrobca stroja ma dodatocne pristup k tzv.
parametru VYOSENIE OEM. Tento parameter
VYOSENIE OEM umozriuje definovanie dodato¢nych
posunuti pre osi otacania a paralelné osi.
Vysledkom vsetkych hodnot VYOSENIA (vSetky

spominané moznosti zadania VYOSENIA) je rozdiel medzi
SKUT. a RFSKUT polohou osi.

Ovladanie realizuje vSetky pohyby v suradnicovom systéme stroja
bez ohladu na to, v akom vztaznom systéme dojde k vlozeniu
hodnét.

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

» V prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie spracujte blok NC
sLIY+10

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

> Qvladanie presuiva pocas polohovania osi strojaY a Z.

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

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

» V prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie spracujte blok NC
sL1Y-10 M91

> Ovladanie uré&i z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

> Ovladanie presuva poc¢as polohovania vylucne os stroja Y.

> Ukazovatele RFSKUT a REFPOZ ukazuiju vylu¢ne pohyb osi Y
v sUradnicovom systéme stroja.

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

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

Zdakladny suUradnicovy systém je trojdimenzionalny kartézsky
sUradnicovy systém, ktorého zaciato¢ny suradnicovy bod zodpoveda
koncu opisu pneumatiky.

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

Opis kinematiky a teda polohu zaciatocného suradnicového bodu
pre zakladny suradnicovy systém definuje vyrobca stroja v jeho
konfiguracii. Pouzivatel nemoze menit hodnoty konfiguracie stroja.
Zdakladny suUradnicovy systém slizi na urenie polohy a orientacie
sUradnicového systému obrobku.

Softvérové Pouzitie

tlagidlo —

Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradnicového o —

TRANSFORM. . , . 5 o
oFFseT systému obrobku napr. pomocou 3D snimacieho

systému. Zistenu hodnotu ulozi ovladanie vzhladom |
na zakladny suradnicovy systém do spravcu vztaz-

nych bodov ako hodnoty ZAKLADNA TRANSFORM. &
Vyrobca stroja zabezpedi Konfigurdciu stipcov :3_3: ig:: B L W

@ ZAKLADNA TRANSFORM. v spravcovi vztaznych bodov, o700 o-00s
ktora bude vhodna pre stroj. e To—— L —(a e - .

Dalsie informacie: "Sprava vztaznych bodov', Strana 208

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja méze vase ovlddanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. VA4S vyrobca stroja v nej

moze definovat hodnoty ZAKLADNA TRANSFORMACIA,

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

> ReSpektujte dokumentaciu od vasho vyrobcu stroja.
» Vztazného body paliet pouzivajte vyluéne v spojeni s paletami
> Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL
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Suradnicovy systém obrobku W-CS

Suradnicovy systém obrobku je trojdimenzionalny kartézsky [@rucy zezm &= Tireoe ey i
sUradnicovy systém, ktorého zaciato¢ny suradnicovy bod zodpoveda o — e S - —
aktivnemu vztaznému bodu. 2 ‘ : : . :
Poloha a orientacia suradnicového systému obrobku zavisia od ‘ R S i |
hodndt ZAKLADNA TRANSFORM. 7z aktivnej tabulky vztaznych : Sooon s h I
bodov.

Softvérové Pouzitie ‘ =
tlacidlo e

100% F-OVR St LIMIT 1
ZAKLADNA
TRANSFORM.

OFFSET

&
1 +0.000 fors]
+73.689 +0.003

Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni-
cového systému obrobku napr. pomocou 3D e
snimacieho systému. Zistend hodnotu ulozi
ovladanie vzhladom na zakladny suradnicovy
systém do sprdvcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM.

‘AEE

Dalsie informécie: "Sprava vztaznych bodov', Strana 208

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

B Prid. zakl. nato¢enie (W-CS) pdsobi ako doplnok
zakladného natocenia alebo zékladného 3D natocenia
z tabulky vztaznych bodov a tabulky vztaznych bodov
paliet. Prid. zakl. natocenie (W-CS) je pritom prvou
moznou transformaciou v stiradnicovom systéme
obrobku W-CS.

® Posunutie (W-CS) posobi ako doplnok posunutia
definovaného v programe NC pred nato¢enim roviny
obrébania (cyklus 7 POSUN. NUL. BODU).

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

® Posunutie (mW-CS) posobi v tzv. modifikovanom
sUradnicovom systéme obrobku po aplikacii
transformacii Posunutie (W-CS) alebo Zrkadlenie
(W-CS) a pred nato¢enim roviny obrabania.

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

Transformacie v suradnicovom systéme obrobku
® Funkcie 3D ROT

= Funkcie PLANE

= Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

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

= Cyklus 8 ZRKADLENIE
(zrkadlenie pred nato¢enim roviny obrabania)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 131



Vysledok vzajomne previazanych transformacii zavisi od
poradia programovania!

V kazdom suradnicovom systéme naprogramujte len

uvedené (odporucané) transformaécie. Plati to nielen

pre aktivovanie, ale aj deaktivovanie transformacii.

Vysledkom iného pouzivania mézu byt neoakavané

alebo nezelané konstelacie. V tomto pripade reSpektujte

nasledujlce pokyny na programovanie.

Pokyny na programovanie:

m  Naprogramovanie transformécif (zrkadlenie a
posunutie) pred funkciami PLANE (okrem PLANE
AXIAL) spbésobi zmenu polohy taziska (zaciatok
sUradnicového systému roviny obrdbania WPL-CS) a
orientacie osi otacania.
= Samotné posunutie zmeni iba polohu taziska
B Samotné zrkadlenie zmeni iba orientdciu osf

otacania.

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

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

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

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

Suradnicovy systém roviny obrabania, samozrejme,
umoznuje dalSie transformacie

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny obrébania
WPL-CS", Strana 133

132

Zaklady | Zaklady NC
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Suradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS

Suradnicovy systém roviny obrabania je trojdimenziondlny kartézsky
sUradnicovy systém.

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

o Bez aktivnych transformacii v suradnicovom systéme
obrobku sa poloha a orientdcia suradnicového systému

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

Pouzivatel definuje v siradnicovom systéme roviny obrabania
pomocou transformacii polohu a orientaciu vstupného
sUradnicového systému.

o Pomocou funkcie Mill-Turning (moznost ¢. 50) su
dodatocne dostupné transformacie Otocenie OEM a WPLCS
Precesny uhol.

® Pristup k transformacii Oto¢enie OEM ma vylu¢ne
vyrobca stroja a posobi pred precesnym uhlom

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

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

zobrazenia. Skontrolujte tieto hodnoty aj vo frézovacom
rezime, pretoze aj v iom pdsobia aktivne transformacie!

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vas vyrobca stroja moze transformacie Otoéenie OEM

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

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

Cyklus 8 ZRKADLENIE

Cyklus 10 OTACANIE

Cyklus 11 ROZM: FAKT.

Cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI

PLANE RELATIVE
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o Ako funkcia PLANE pdsobi v suradnicovom systéme
obrobku funkcia PLANE RELATIVE a orientuje
sUradnicovy systém roviny obrabania.
Hodnoty dodato¢ného natocenia sa pritom ale vzdy
vztahuju na aktudlny suradnicovy systém roviny
obrabania.

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

o Vysledok vzajomne previazanych transformacii zavisi od
poradia programovania!

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

Na 3-osom stroji alebo pri Cistom obrabaniv 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v sUradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

Vstupny suradnicovy systém je trojdimenzionalny kartézsky
sUradnicovy systém.

Poloha a orientacia vstupného suradnicového systému zavisia od
aktivnych transformdcii v suradnicovom systéme roviny obrabania.

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

Na 3-osom stroji alebo pri Cistom obrabaniv 3

osiach neexistuju okrem toho Ziadne transformacie

v sUradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

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

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

Bloky posuvu vo vstupnom suradnicovom systéme:
®  bloky posuvu rovnobezné s osami
® bloky posuvu s kartézskymi alebo polarnymi suradnicami
® bloky posuvu s kartézskymi suradnicami a vektormi normaly
plochy
Priklad
7 X+48 R+

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

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

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

o Orientaciu suradnicového systému nastroja mozete
upravovat v réznych vztaznych systémoch.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém nastroja T-CS',
Strana 136

Obrys vztahujlci sa na zaciatok vstupného
suradnicového systému sa da lubovolne
transformovat velmi jednoducho.
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Suaradnicovy systém nastroja T-CS

Suradnicovy systém nastroja je trojdimenzionalny kartézsky
sUradnicovy systém, ktorého zaciatoCny suradnicovy bod zodpoveda

vztaznému bodu nastroja. Na tento bod sa vztahuju hodnoty

z tabulky nastrojov, L a R pri frézovacich nastrojoch a ZL, XL a YL pri | : : 1 : : | : : |
sustruznickych nastrojoch. - g g

Dalsie informéacie: "VloZenie udajov o nastroji do tabulky’, | |
Strana 149 a "Udaje nastroja’, Strana 431

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

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

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

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

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

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

Orientacia suradnicového systému nastroja zavisi pri aktivnej funkcii
TCPM alebo pri aktivnej dodatocnej funkcii M128 od aktualneho
prisuvu nastroja

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

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme stroja:

Priklad

Prisuv nastroja v siradnicovom systéme roviny obrabania:

Priklad
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o Pri zobrazenych blokoch posuvu s vektormi je 3D
korekcia nastroja mozna pomocou korekénych hodnot
DL, DR a DR2 z bloku TOOL CALL alebo tabulky korekcif
.tco.

Princip fungovania korekénych hodnét zavisi od typu
nastroja.
Ovladanie rozpoznava rozne typy nastrojov pomocou
stlpcov L, R a R2 z tabulky nastrojov:
B R27pg + DR27pg + DRZpgog = 0
— stopkové frézy
B R27pg + DR21a8 + DRZprog = Rrag + DR1ag + DRprog
— zaoblovacie alebo gulové frézy
® 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— rohové zaoblovacie alebo toroidné frézy

o Bez funkcie TCPM alebo pridavnej funkcie M128 je
orientacia suradnicového systému nastroja a vstupného
suradnicového systému identicka.
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3.8 Prislusenstvo: 3D snimacie systémy a
elektronické rucné kolieska od spolocnosti
HEIDENHAIN

3D snimacie systémy

Aplikacie 3D snimacich systémov HEIDENHAIN:

® agutomaticky narovnat obrobky,

®  Rychle a vysokopresné vkladanie vztaznych bodov

= Vykonavanie merani na obrobku pocas priebehu programu
= merat a skisat nastroje.

@ Vsetky funkcie cyklov snimacieho systému su opisané v
pouzivatelskej prirucke Programovanie meracich cyklov
pre obrobok a nastroj. Ak potrebujete tuto pouzivatel'sku
priru¢ku, obratte sa na spoloénost HEIDENHAIN.
ID: 1303409-xx

Spinajtice snimacie systémy TS 260, TS 460, TS 642, TS 740 a
TS 760

Snimacie systémy TS 248 a TS 260 s mimoriadne cenovo vyhodné
a prendsaju spinacie signaly kablom.

Pre stroje s meni¢mi nastrojov su vhodné bezkablové snimacie
systémy TS 642 a TS 740, ako aj menSie snimacie systémy

TS 460 a TS 760. VSetky uvedené snimacie systémy su vybavené
infraCervenym prenosom signalov. TS 460, ako aj TS 760 umoznuju
aj bezdrotovy prenos. TS 460 ponuka aj alternativnu ochranu proti
koliziam.

V spinajucich snimacich systémoch HEIDENHAIN registruje
vychylenie snimacieho hrotu bud opticky spinac nepodliehajuci
opotrebeniu, alebo sa na to pouziva viacero vysokopresnych
snimacov tlaku (TS 740 a TS760). Vychylenie sposobi vygenerovanie
signalu, vdaka ktorému ovladanie ulozi skutocnu hodnotu aktualnej
polohy snimacieho systému.

Snimacie systémy nastroja TT 160 a TT 460

Snimacie systémy TT 160 a TT 460 umoziuju ucelné a presné
meranie a kontrolu rozmerov obrobkov.

Ovladanie ma na to k dispozicii cykly, ktorymi je mozné zistovat
polomer nastroja a jeho dlzku pri zastavenom alebo rotujucom
vretene. Mimoriadne robustny druh konstrukcie a vysoky stupen
ochrany robia snimaci systém nastroja odolnym voci chladiacemu
prostriedku aj trieskam.

Spinaci signal generuje spina¢ nepodliehajuci opotrebeniu. Na
prenos signalov sa pri TT 160 pouziva kabel. TT 460 umoznuje
infracerveny a bezkablovy prenos.
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Elektronické rucné kolieska HR

Elektronické rucné kolieska zjednodusuju ru¢né posuvanie osovych
sani. Draha posuvu vykonana pri jednom otocCeni ru¢ného kolieska je
volitelna v Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych ru¢nych koliesok
HR 130 a HR 150 ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN aj prenosné
rucné kolieska HR 510, HR 520 a HR 550FS.

Dalsie informacie: "Prestvanie elektronickymi ruénymi kolieskami’,
Strana 189

@ Na ovlddania so sériovym rozhranim (HSCI: HEIDENHAIN
Serial Controller Interface) pre riadiace komponenty
mbzete sUcasne pripojit viacero elektronickych ruénych
koliesok a nasledne ich mézZete pouzivat striedavo.
Konfiguraciu zabezpeci vyrobca strojal
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4.1 Udaje nastroja

Cislo nastroja, nazov nastroja

Kazdy nastroj je oznaceny Cislom od 0 do 32767. Ak pracujete s
tabulkou nastrojov, moZete navyse vlozit aj ndzov nastroja. Nazvy
ndstrojov smu obsahovat maximalne 32 znakov.

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

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

~

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

Dizka nastroja L

DiZku néstroja L zadate ako absolutnu dizku vzhladom na vztazny zA
bod nastroja.

L3

o Ovladanie vyZaduje absolutnu dizku néstroja pre L1
mnozstvo funkcii, napr. na simulaciu Uberu alebo na L2 =
funkciu Dynamické monitorovanie kolizie DCM.
Absolttna diZka néstroja sa vzdy vztahuje na vztazny -

bod nastroja. Spravidla uréi vyrobca stroja vztazny bod
nastroja na hlavu vretena.

Uréenie dizky nastroja

Zmerajte svoje nastroje zvonka pomocou zariadenia na generovanie
prednastaveni alebo priamo v stroji, napr. pomocou snimacieho
systému nastroja. DIzky nastrojov mozete urcit aj vtedy, ak nemate k
dispozicii uvedené moznosti merania.

Mate nasledujice moznosti uréenia dizky néstroja:
B Pomocou koncovej mierky
= Pomocou kalibra¢ného tfna (skusobny néstroj)

o Pred urgenim diZky nastroja musite nastavit vztazny bod
v 0si vretena.
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Uréenie dizky nastroja pomocou koncovej mierky

o Aby ste mohli pouzit nastavenie vztazného bodu
pomocou koncovej mierky, musi sa vztazny bod nastroja
nachddzat na hlave vretena.

Vztazny bod musite vlozit na plochu, ktort nésledne
zaskrabnete nastrojom. Tato plocha sa v pripade potreby
musi najprv vytvorit.

Z=0

Pri nastaveni vztazného bodu pomocou koncovej mierky postupuijte
nasledovne:

» Umiestnite koncovu mierku na stdl stroja
» Umiestnite hlavu vretena vedla koncovej mierky

» V krokoch vykonajte posuv v smere Z+, kym nebudete moct
koncovu mierku prave este zasunut pod hlavu vretena

» Nastavte vztazny bod Z

DiZku néstroja potom uréite nasledovne:
» Vymerite nastroj

» Zaskrabnite plochu

> Ovladanie zobrazi absolttnu diZku nastroja ako skuto&nu polohu
v zobrazeni polohy.

Uréenie dizky nastroja pomocou kalibraéného tfiia a meracieho

clanku

Pri nastavovani vztazného bodu pomocou kalibraéného tffia a

meracieho ¢lanku postupujte nasledovne:

» Upnite meraci ¢lanok na stole stroja

» Pohyblivy vnutorny krdzok meracieho ¢lanku presunte na rovnaku
vySku s pevnym vonkajsim kruzkom

» Nastavte Ciselnikovy odchylkomer na 0

» Kalibratnym tfnom vykonajte posuv k vnutornému krizku

» Nastavte vztazny bod Z

DiZku ndstroja potom ur¢ite nasledovne:

> Vymerite nastroj

» Posuvajte nastroj k vnutornému kruzku, kym nebude ciselnikovy
odchylkomer ukazovat 0

> Ovladanie zobrazi absolutnu dizku nastroja ako skuto&nu polohu
v zobrazeni polohy.

Polomer nastroja R

Polomer nastroja R vlozte priamo.

Z=0

%
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Zaklady tabulky nastrojov

V jednej tabulke nastrojov mbzete definovat az 32 767 nastrojov

a ulozit ich Udaje nastroja do pamati.

Tabulky nastrojov je nutné pouzivat v nasledujicich pripadoch:

® gk chcete pogZivat’ indexované nastroje, napr. stupriovité vrtaky
s viacerymi dlzkovymi korekciami
Dalsie informacie: "Indexovany nastroj’, Strana 145

®  ak je vas stroj vybaveny automatickym meni¢om nastrojov

= Ak chcete dohrubovat s cyklom 22

Dalsie informécie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

= Akchcete pracovat s cyklami 251 az 254
Dalsie informacie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Vymazanie riadka 0 z tabulky nastrojov spésobi destrukciu
Struktury tabulky. Nasledne sa zablokované nastroje prip.
nerozpoznaju ako zablokované, pricom prestane fungovat aj
vyhladavanie sesterskych nastrojov. Dodatoénym viozenim riadka
0 sa tento problém nevyriesi. Pévodné tabulka nastrojov zostane
trvalo poskodena!
» Obnova tabulky nastrojov
® vlozte do poskodenej tabulky nastrojov novy riadok 0,
® nakopirujte poskodent tabulku nastrojov (napr. toolcopy.t),
® vymazte poskodenu tabulku ndstrojov (aktudlna tab. tool.t),
® nakopirujte kdpiu (toolcopy.t) ako tabulku tool t,
® vymazte képiu (toolcopy.t).
> Spojte sa so zakaznickym servisom HEIDENHAIN (NC-
Helpline)

o Vsetky ndzvy tabuliek musia zac¢inat pismenami.
ReSpektujte tuto podmienku pri vytvarani a sprave
dalSich tabuliek.
Nahlad tabulky moZete aktivovat tlacidlom
Rozdelenie obrazovky. K dispozicii budete mat rezim
zoznamu alebo formulara.

Dal$ie nastavenia, ako napr. TRIEDIT/ SKRYT STLPCE,
vykonajte po otvoreni suboru.

Nastroje | Udaje nastroja
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Prepnutie nahladu tabulky

Ovladanie zobrazuje tabulku nastrojov v kombinacii so zobrazenim
polohy alebo ako cell obrazovku.

o Nie v kombinacii s rozSirenou spravou nastrojov
(MozZnost €. 93).

Nahlad tabulky nastrojov prepnete takto:

rhoucn » Stladte softvérové tladidlo TABULKA NASTROJOV
— > Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
SRR » Stlacte softvérové tlacidlo ZOBR. POL nastavte na
vrp ZAP

> Ovladanie znazorni zobrazenie polohy.

Indexovany nastroj

Stupnovité vrtaky, frézy na T drazky, kotucové frézy alebo nastroje
véeobecne s viacerymi parametrami pre dizku a polomer sa nedaju
kompletne definovat iba jednym riadkom tabulky nastrojov. Kazdy
riadok tabulky umozruje vyluéne jednu definiciu dizky a polomeru.
Na priradenie viacerych korekénych parametrov jednému nastroju
(viacero riadkov tabulky nastrojov) doplrite do existujucej definicie
nastroja (T 5) dalSie indexované ¢&islo nastroja (z. B. T 5.1). Kazdy
doplfiujuci riadok tabulky bude teda obsahovat pévodné ¢islo
ndstroja, bodku a index (vzostupne od 1 do 9). Pévodny riadok
tabulky nastrojov obsahuje pritom maximalnu diZku nastroja, dizky
nasledujucich riadkov tabulky sa priblizuju k bodu upnutia nastroja.

Pri vytvdrani indexovaného ¢isla nastroja (riadok tabulky) postupuj-
te nasledovne:

Otvorte tabulku nastrojov

Stla¢te softvérové tlagidlo VLOZIT RIADOK

Ovladanie otvori prekryvacie okno Vlozit’ riadok

Vo vstupnom poli Pocet riadkov = definujte pocet

doplfujucich riadkov

» Vo vstupnom poli €. nastroja zadajte pévodné
Cislo nastroja vrat. indexu

» Potvrdte tlac¢idlom OK

> QOvladanie rozsiri tabulku nastrojov o doplfujlce
riadky tabulky.

vLOZIT
RIADOK

VvV Vvyy

o Ak pouZzijete rozsirenu spravu nastrojov (Moznost ¢. 93),
mdzete pomocou softvérového tlacidla INDEX VLOZIT
pridat indikovany nastroj. Ovladanie priebezne vytvori
index a prevezme vSetky hodnoty pévodného nastroja.

o Funkcia Dynamické monitorovanie kolizie
DCM pouziva na zobrazenie aktivneho nastroja a
monitorovanie kolizif aj Udaje dizky a polomeru. NelpIné
alebo nespravne definované nastroje spésobia prip.
predCasné alebo nespravne varovania pred koliziami.
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Rychle vyhladavanie podla nazvov nastrojov:

Ked je pre softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavena hodnota VYP.,
mdZete vyhladdvat podla nazvov nastrojov nasledovne:

» Zadajte zaCiatotné pismeno nazvu nastroja, napr. Ml

> Ovladanie zobrazi dialdgové okno so zadanym textom a prejde na
prvy vysledok vyhladavania.

» Zadajte dalSie pismena na zUzenie vyberu, napr. MILL

» Ak ovladanie nengjde pre zadané pismena Ziadne vysledky,
mobzete stlacenim posledného zadaného pismena, napr. L,
prechadzat medzi vysledkami vyhladavania ako tlacidlami so
Sipkami

Rychle vyhladdvanie funguje aj pri vybere nastrojov v bloku TOOL

CALL.

Zobrazenie vybranych typov nastrojov (nastavenie filtra)
Stla¢te softvérové tlacidlo TABULKOVY FILTER

» Softvérovym tlacidlom vyberte pozadovany typ nastroja
> QOvladanie zobrazi len nastroje vybraného typu

» Zrudenie filtra: Stlacte softvérové tlagidlo ZOBR. VS.

v

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vyrobca stroja prispbsobi na vaSom stroji rozsah funkcii
podla funkcie filtra.

Softvérové Funkcie filtrovania tabulky nastrojov
tlacidlo
e Vyber funkcie filtrovania
FILTER J
. Zrusenie nastaveni filtra a zobrazenie vSetkych
ZOBR. VS. , .
nastrojov
_ Pouzitie Standardného filtra
FILTER
vm}m Zobrazit vsetky vrtaky v tabulke nastrojov
i
Frézy Zobrazit vSetky frézy v tabulke nastrojov
i)
ZAV. WAST. Zobrazit vsetky zavitniky/zavitové frézy v tabulke
it nastrojov
Sl B Zobrazit vSetky snimacie hroty v tabulke nastrojov
i
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Skrytie alebo triedenie stipcov v tabulke nastrojov

Zobrazenie tabulky nastrojov mozete prispdsobit svojim potrebam.
Stlpce, ktoré sa nemaju zobrazovat, mézete polahky skryt:

» Stlacte softvérové tlacidlo TRIEDIT/ SKRYT STLPCE

» Tlagidlom so $ipkou zvolte Zelany nézov stipca

> Stlacte softvérové tlacidlo SKRYT STLPEC na odstranenie tohto
stlpca z nahladu tabulky

MéZete zmenit tieZ poradie, v ktorom sa zobrazia stipce tabulky:

> Prostrednictvom dialégového pola Posunat’ pred: mozete menit
poradie, v akom sa zobrazia stlpce tabulky. Zapis oznaceny
v poloZke Zobrazené stlpce: sa presunie pred tento stlpec

Vo formuldri sa mdZete pohybovat pripojenou mysSou alebo pracovat
s navigacnymi tlacidlami.

Postupujte nasledovne:
» StlaCte navigacné tlacidla, aby ste presli do
vstupnych poli
» Vramci vstupného pola sa pohybuijte tlacidlami
so Sipkami
» Menu vyberu otvorite tlacidlom GOTO

o Funkciou Fixovat’ pocet stipcov mozete urgit, kolko
stipcov (0 - 3) sa zafixuje na lavom okraji obrazovky.
Tento stlpec zostane viditelny aj pri posunuti v tabulke
doprava.

Tabulka nastrojov pre sustruznicke nastroje

Pri sprave sustruznickych nastrojov sa vyzaduju iné geometrické
opisy ako pri frézovacich alebo vitacich nastrojoch. Na vykonanie
korekcie polomeru reznej hrany je napriklad potrebna definicia
polomeru reznej hrany. Ovladanie ponuka na tento ucel Specialnu
spravu nastrojov pre sustruznicke nastroje.

Dalsie informacie: "Udaje néstroja’, Strana 431

Tabulka nastrojov pre brisne nastroje

Pri sprave brusneho nastroja sa vyzaduju iné geometrické opisy ako
pri frézovacich alebo vrtacich nastrojoch. Ovladanie ponuka na tento
Ucel Specidlnu spravu nastrojov pre brisne a orovnavacie nastroje
zalozenu na formularoch.

Dalsie informacie: "Nastroje pri briseni (moznost ¢. 156)",

Strana 445
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Vytvorenie a aktivovanie tabulky nastrojov v palcoch

(INCH)

Ak zmenite nastavenie ovladania na mernu jednotku
INCH, merna jednotka tabulky nastrojov sa nezmeni
automaticky.

Ak chcete mernu jednotku zmenit aj tu, musite vytvorit
novu tabulku nastrojov.

To sa tyka vsetkych tabuliek nastrojov, okrem iného

aj tabulky toolturn.trn pre sustruznicke nastroje.

Nasledujuce jednotlivé kroky mézete analogicky pouzit aj

pre iné tabulky nastrojov.

Na vytvorenie a aktivovanie tabulky nastrojov v mernej jednotke
INCH postupujte nasledovne:

PGM
MGT

2

TABULKA
NASTROJOV

>

vV v v vV vV VVV VvV VvV VvVYVY Yy vV v Vv Yy

vV vy V.V VY

Vyberte prevadzkovy rezim Ruéné polohovanie
Vyvolajte nulovy nastroj (TO)

Restartujte ovladanie

Prerusenie prudu nepotvrdte pomocou CE
Zvolte prevadzkovy rezim Programovat’

Otvorte spravu suborov

Otvorte adresar TNC:\table

Premenujte subor tool.t, napr. na tool_mm.t
Vytvorte subor tool.t

Vyberte mernu jednotku INCH

Ovladanie otvori novu prazdnu tabulku nastrojov.

Pridajte riadky, napr. 100 riadkov
Ovladanie vloZi riadky.

Umiestnite kurzor do stipca L riadku 0
Zadajte 0

Umiestnite kurzor do stipca R riadku 0
Zadajte 0

Potvrdte vstup

Otvorte spravu suborov

Otvorte lubovolny program NC

Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim
Prerusenie prudu potvrdte pomocou CE
Otvorte tabulku nastrojov

Skontrolujte tabulku nastrojov

Dal3ia tabulka, v ktorej sa automaticky nezmeni merna
jednotka, je tabulka vztaznych bodov.

Dalsie informacie: "Vytvorenie a aktivovanie tabulky
vztaznych bodov v palcoch (INCH)", Strana 209
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Vlozenie udajov o nastroji do tabulky

Parametre Standardnych nastrojov

Parameter Vyznam Dialog
T Cislo, ktorym sa néstroj vyvoléva v programe NC (napr. 5, -
indexovane: 5.2).
NAME Nazov, ktorym sa nastroj vyvolava v programe NC (max. Nazov nastroja?
32 znakov, len velké pismena, Ziadne medzery)
L Dizka nastroja L DiZka nastroja?
Polomer nastroja R Polomer nastroja?
R2 Polomer nastroja R2 pre rohovu zaoblovaciu frézu (len na Polomer nastroja 2?
trojrozmernu korekciu polomeru alebo grafické zobrazenie
obrabania s Gulova fréza)
DL Hodnota delta dizky nastroja L Pridavok na dizku nastroja?
DR Hodnota delta polomeru nastroja R Pridavok na radius nastroja?
DR2 Hodnota delta polomeru nastroja R2 Prid. na obr. R nastroja 2?
TL Nastavte blokovanie nastroja Nastr. zablok.? Ano=ENT/Nie=NO-
(TL: skratka pre Tool Locked = angl. nastroj blokovany) ENT
RT Cislo sesterského nastroja ako nahradného néstroja (RT: Sestersky nastroj?
skratka pre Replacement Tool = angl. ndhradny nastroj)
Prazdne pole alebo zadanie 0 znamena ziadny sestersky
nastroj
TIME1 Maximalna Zivotnost nastroja v minutach. Tato funkcia Maximalna Zivotnost?
zavisi od vyhotovenia nastroja a je popisana v prirucke pre
stroj
TIME2 Maximalna Zivotnost nastroja pri vyvolani nastroja v mind-  Max. Zivotnost’ pri TOOL CALL?
tach: Ak aktualna Zivotnost dosiahne alebo prekrodi tuto
hodnotu, ovladanie pouzije pri nasledujicom bloku TOOL
CALL (s uvedenim osi nastroja) sestersky nastroj
CUR_TIME Aktudlna Zivotnost ndstroja v mindtach: Ovladanie aktuali-  Aktualna Zivotnost’?
zuje aktudlnu zivotnost automaticky (CUR_TIME: pre
CURrent TIME = angl. aktudlny/priebezny ¢as). Pre pouzité
ndstroje mozete vlozit prednastavenie
TYP Typ nastroja : Na Upravu pola stlacte tlacidlo ENT Tlacidlo Typ nastroja?
GOTO otvori okno, v ktorom mdzete vybrat typ nastroja.
V sprave nastrojov otvorte pomocou softvérového tlacid-
la Vyber prekryvacie okno. Typ ndstroja mézete vlozit, aby
ste filter zobrazenia nastavili tak, aby bol v tabulke viditelny
len vybrany typ
DOC Komentdr k ndstroju (max. 32 znakov) Komentar k nastroju?
PLC Informacie pre tento ndstroj, ktoré sa maju preniest do PLC ~ Stav PLC?
LCUTS Rezna dizka nastroja Dizka ostria v osi nastroja?
Vstup sa obmedzuje na hibku prisuvu pri cykloch
ANGLE Maximalny uhol ponorenia nastroja pri kyvavom pohybe Max. uhol ponorenia?
zanarania pre cykly
TMAT Rezny material nastroja pre vypoctovy modul reznych Rezny material nastroja?

parametrov
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Parameter

CUTDATA

Vyznam

Tabulka reznych udajov pre vypoc¢tovy modul reznych
parametrov

Nastroje | Udaje nastroja

Dialog

Tabulka reznych udajov?

NMAX

Obmedzenie otacok vretena pre tento nastroj. Sleduje sa
nielen naprogramovana hodnota (chybové hlasenie), ale aj
zvySenie otacok potenciometrom. Funkcia nie je aktivna:
Viozte -.

Rozsah zadania: 0 az +999 999, funkcia neaktivna: zadajte

Max. otacky [1/min]

LIFTOFF

Uréuje, ¢i ma ovlddanie odsunut nastroj pri Stop NC v
smere kladnej osi nastroja, aby sa na obryse nevytvori-

li rezné stopy po odsunuti. Ak je definovana hodnota 'y,
ovladanie odsunie nastroj od obrysu, pokial bola aktivovana
funkcia M148.

DalSie informacie: "Automatické zdvihnutie néstroja od
obrysu pri zastaveni Stop NC: M148", Strana 334

Vybr. povolené? Ano=ENT/
Nie=NOENT

TP_NO

Odkaz na ¢islo snimacieho systému v tabulke snimacich
systémov

Cislo snimacieho systému

T-ANGLE

Vrcholovy uhol nastroja. Pouziva ho cyklus 240, aby mohol
z vstupu priemeru vypocitat hibku strediaceho vrtania

Vrcholovy uhol

PITCH

Stupanie zavitu nastroja. Pouziju ho cykly 206, 207 a 208.
Pozitivne znamienko zodpoveda pravotoCivému zavitu

Stdpanie zavitu nastroja?

AFC

Regulacna stratégia pre Adaptivnu regulaciu posuvu
z AFC.TAB.

V tabulke nastrojov otvorte vyber pomocou softveroveho
tlacidla VYBRAT. V sprave nastrojov prevezmite softvéro-
vym tlacidlom Vyber a softvérovym tlacidlom OK.

Rozsah zadania: max. 10 znakov

Regulacna stratégia

AFC-LOAD

Regulacny referencny vykon na Adaptivnu regulaciu posuvu
v zavislosti od konkrétneho nastroja.

Vstup v percentach sa vztahuje na menovity vykon vretena.
Prednastavenu hodnotu pouzije ovladanie okamzite na

regulaciu, pricom odpada vyukovy rez. Hodnotu by ste mali
vopred urc¢it pomocou vyukového rezu.

DalSie informacie: "Vykonanie vyukového rezu’,
Strana 354

Referencny vykon pre AFC [%]

AFC-OVLD1

Monitorovanie opotrebenia nastroja na baze rezov na
Adaptivnu reguléciu posuvu.

Vstup v percentach sa vztahuje na regulaény referenc-
ny vykon. Hodnota 0 vypina monitorovanie. Prazdne pole
nema ziaden Ucinok.

Dalsie informacie: "Monitorovanie opotrebenia nastroja’,
Strana 360

AFC, pret’az., stupen vystr. [%]

AFC-OVLD2

Monitorovanie opotrebenia nastroja na baze rezov (kontro-
la zZlomenia ndstroja) na Adaptivnu reguldciu posuvu.
Vstup v percentach sa vztahuje na regulaény referenc-

ny vykon. Hodnota O vypina monitorovanie. Prazdne pole
nema ziaden ucinok.

DalSie informacie: "Monitorovanie zatazenia nastroja”,
Strana 360

AFC, pret’'azenie, stupen odpoje-
nia [%]
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Parameter

LAST_USE

Vyznam

Cas, ked bol nastroj naposledy vo vretene

Dialog
Datum/cas posled. pouzitia
nastroja

PTYP

Typ nastroja na vyhodnotenie v tabulke miest

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Funkciu definu-
je vyrobca strojal

Typ nastroja pre tab. miest?

ACC

Aktivovanie alebo deaktivovanie aktivneho potlacenia
chvenia pre prislusny nastroj (Strana 361).

Rozsah zadania: N (neaktivne) a Y (aktivne)

ACC aktivny? Ano=ENT/Nie=NO-
ENT

KINEMATIC

Zobrazte kinematiku nosi¢a nastroja softvérovym tlacidlom
VYBRAT. V sprave nastrojov softvérovym tlagidlom Vyber
a softvérovym tlacidlom OK prevezmite ndzov suboru a
pristupovu cestu.

Dalsie informacie: "Priradenie nosi¢ov nastrojov',

Strana 180

Kinematika nosi¢a nastrojov

DR2TABLE

Zobrazte pomocou softvérového tlagidla VYBRAT zoznam
tabuliek korek&nych hodnét a vyberte tabulku korekénych
hodndt (bez pripony a cesty).

Tabulky korekénych hodndt su uloZzené na adrese TNC:
\system\3D-ToolComp.

Tab. korekénych hodnot pre DR2

OVRTIME

Cas do prekro¢enia Zivotnosti nastroja v mindtach
Dalsie informacie: 'Prekrocenie Zivotnosti', Strana 160

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Funkciu definu-
je vyrobca strojal

Prekrocenie Zivotnosti nastroja

RCUTS

Sirka Gelnej reznej hrany néstroja, napr. pri otoénych rezny-
ch dostickach.

Vstup ovplyvriuje Spirdlové a kyvavé zanorenia pri cykloch
251,252 a OCM.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Sirka reznej platni¢ky

LU

UZito&na dizka nastroja pre vitacie cykly a cykly 25x
Vstup ohraniduje hibku zanorenia néstroja v cykloch.
LU smie byt v kombindcii s RN aj vac¢sie LCUTS.

Uzito¢na dizka nastroja?

RN

Polomer hrdla na presné definovanie nastroja na grafické
zobrazenie a monitorovanie kolizie napr. volne brisenych
stopkovych fréz alebo kotucovych fréz

Volné brusenie RN je mozné vylu¢ne pri LU > LCUTS a
viditelné v ramci grafickej simulacie.

Udaje nastroja na automatické premeranie nastroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja urcuje, Ci sa pri nastroji s CUT 0 zohladni
presadenie R-OFFS.

Vyrobca vasho stroja uréi $tandardnu hodnotu pre stipce
R-OFFS a L-OFFS.

Polomer hrdla nastroja?
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Parameter Vyznam Dialog
cuT Pocet reznych hran nastroja (max. 99 reznych hrdn) Pocet reznych hran?
LTOL Pripustnd odchylka od dizky néstroja L na stanovenie Tol. opotrebenia: Dizka?

opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovladanie

zablokuje ndstroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanove-
nie opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovladanie

Tol. opotrebenia: Polomer?

zablokuje ndstroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

R2TOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na stanove-
nie opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovladanie

Toler. opotrebenia: Polomer 2?

zablokuje ndstroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

DIRECT Smer rezu nastroja na premeranie s rotujucim nastrojom

Smer rezu? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS Premeranie dizky: presadenie nastroja medzi stredom

snimacieho hrotu a stredom nastroja.

Osadenie nastroja: Polomer?

L-OFFS Premeranie polomeru: dodato¢né presadenie nastroja
k hodnote offsetToolAxis medzi hornou hranou snimacie-

ho hrotu a dolnou hranou nastroja.

Osadenie nastroja: Dizka?

LBREAK Pripustna odchylka od diZky néstroja L na zistenie zlome-
nia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovladanie zablokuje
ndstroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 3,2767 mm

Tol. zlomenia: Dizka?

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie
zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, ovladanie zablo-
kuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

@ Opis cyklov na automatické premeranie nastroja.

DalsSie informéacie: Pouzivatel'ska prirucka
Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj

Editovat tabulky nastrojov

Tabulka nastrojov platna pre chod programu ma nazov suboru
TOOL.T. a musf byt ulozend v adresari TNC:\table.

Pre tabulky nastrojov, ktoré chcete pouzit na archivaciu alebo
testovanie programu, vlozte iny lubovolny nazov suboru

s priponou .T. Pre prevadzkové rezimy Test programu a
Programovat’ pouzije ovladanie Standardne aj tabulku nastrojov
TOOL.T. Na editovanie stlac¢te v prevadzkovom rezime Test
programu softvérové tlagidlo TABULKA NASTROJOV.

Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T:
» Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja

> Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérove
tlacidlo TABULKA NASTROJOV

TABULKA
NASTROJOV

EDITOVAT

ZAP.

Tol. zlomenia: Polomer?

o BJTest programu

xxxxx

|||||
nnnnn
uuuuu

uuuuuuu

» Softvérové tlacidlo UPRAVIT nastavte na moznost
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o Pocas editovania tabulky nastrojov je zvoleny nastroj

zablokovany. Ak prave prebiehajuci program NC
potrebuje pouzit tento nastroj, ovladanie zobrazi
nasledujuce hlasenie: Tabulka nastrojov uzamknuta.
Po pripojeni nového néstroja zostanu stipce Dizka
a polomer prazdne az do ich ru¢ného vyplnenia. Pri
pokuse o zamenenie takéhoto novovlozeného nastroja
sa ¢innost ovladania prerusi chybovym hlasenim. Preto
nemozete zamienat nastroje, ktoré este neobsahuju
Ziadne geometrické Udaje.

Na navigaciu a Upravy mdzete pouZzit znakovu kldvesnicu a mys
nasledovne:
B Tlacidla so Sipkami: prechadzanie z riadka na riadok

m Tlagidlo ENT: prechod do nasledujucej bunky, pri vyberovych
poliach: otvorenie dialégového okno na vyber

m  Kliknutie mySou na bunku: prechod do bunky

B Dvojklik na bunku: vlozenie kurzora do bunky, pri vyberovych
poliach: otvorenie dialégového okno na vyber

Softvérové Editacné funkcie tabulky nastrojov
tlacidlo
ZAGIATOK Vyber zaciatku tabulky
[ ronzeo | Viyber konca tabulky
STR. Vyber predchadzajucej strany tabulky
STR Vyber nasledujucej strany tabulky

Hladat text alebo Cislo

HLADAJ

ZACTATOK Prechod na zacCiatok riadka
RIADKU
<=
[ konzee | Prechod na koniec riadka
RIADKU
=
Kop1. Kopirovanie aktivneho pola
AKT.
HODNOTU
" wioart | Vlozit kopirované pole
KOPIR.
HODNOTU
VL. N R, Vlozit nastavitelny pocet riadkov (nastrojov) na
NA . g
p koniec tabulky
viozit VloZzenie riadka s nastavitelnym Cislom nastroja
RIADOK
vrazat Vymazat aktualny riadok (ndstroj)

RIADOK
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Softvérové Editacné funkcie tabulky nastrojov

tlacidlo

TRIEDIT

Triedit nastroje podla obsahu volitelného stipca

vYBRAT

Volba moznych vstupov z prekryvacieho okna

OBNO-
vIt
STLPEC

Vynulovanie hodnoty

AKTUALNE
POLE
UPRAVIT

Umiestnit kurzor do aktualnej bunky

Importovat tabulku nastrojov

®

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vyrobca stroja méze upravit funkciu PRISP.TAB/ NC-PGM.
Pomocou pravidiel aktualizacie moze vyrobca umoznit

napr. automatické odstranovanie prehlasok z tabuliek a
programov NC

Ak vyexportujete tabulku nastrojov zo systému iTNC 530 a nacitate
ju do systému TNC 640, pred pouzitim tabulky nastrojov musite
upravit format a obsah. Na TNC 640 mdzete Upravu tabulky
nastrojov vykonat komfortne pomocou funkcie PRISP.TAB/ NC-PGM.
Ovladanie prevedie obsah nacitanej tabulky nastrojov na format
platny pre systém TNC 640 a ulozi zmeny do vybraného suboru.
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Postupujte nasledovne:

» UloZte tabulku nastrojov zo systému iTNC 530 do adresara
TNC:\table

DODATOC .
FUNK.

PRISP.TAB/
NC-PGM

» Zvolte prevadzkovy rezim Naprogramovat’
» StlacCte tlacidlo PGM MGT

» Presunte kurzor na tabulku nastrojov, ktoru
chcete importovat

» Stladte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

» Stlacte softvérové tlacidlo PRISP.TAB/ NC-PGM

> Qvladanie sa spyta, ¢i sa ma prepisat vybranu
tabulku nastrojov.

» Stlacte softvérové tlacidlo STORNO

» Na prepisanie stlacte alternativne softvérové
tlacidlo OK

» Otvorte prevedenu tabulku a skontrolujte obsah

> Nové stipce tabulky nastrojov st zobrazené so
zelenym podkladom.

» Stlacte §of’5vérové tladidlo
ODSTRANIT POKYNY K AKTUAL.

> Zelené stipce sa znovu zobrazia s bielou farbou

V tabulke nastrojov st v stipci Meno povolené
nasledujuce znaky: #S% &,-.0123456789 @ABC
DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_

Pocas importu sa Ciarka zmeni na bodku.

Pri importe externej tabulky s identickym nazvom prepiSe
ovladanie aktualnu tabulku nastrojov. Aby ste zabranili
strate udajov, vytvorte si pred importovanim zalohu
pbévodnej tabulky nastrojov.

Postup kopirovania tabuliek nastrojov pomocou spravy
sUborov ovladania je opisany v odseku Sprava suborov.

Dalsie informacie: pouZivatel'ské prirucky nekédované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO

Priimporte tabuliek nastrojov systému iTNC 530 sa
prenesu vsetky definované typy nastrojov. Nedostupné
typy nastrojov sa importuju s typom Nedefinované.
Skontrolujte tabulku nastrojov po importe.
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Tabulka miest pre menic¢ nastrojov

v s , v . Editovat t mi owe, 5 Ll

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal ‘i? m°f ~ D

Vyrobca stroja prispésobi na vasom stroji rozsah funkcif T S e e e

tabulke miest. ER =

X &L

Tabulku miest potrebujete na automatickd vymenu nastroja. = | T

V tabulke miest spravujete obsadenie vasho menica nastrojov. s |@M7

Tabulka miest sa nachadza v adresari TNC:\table. Vyrobca méze o]

prisposobit nazov, cestu a obsah tabulky miest. V pripade potreby i
mozete prostrednictvom softvérového tlagidla v menu TABULKOVY i

FILTER volit aj rozne nahlady.
' uem: KON |

Editovanie tabulky miest v niektorom prevadzkovom rezime
vykonavania programu

rhoucs > Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softveroveé
i tlacidlo TABULKA NASTROJOV

- » Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA MIEST
B > Prip. softvérové tlagidlo UPRAVIT nastavte na
28P moznost ZAP.

156 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022



Nastroje | Udaje nastroja

Zvol'te tabulku miest v prevadzkovom rezime Programovanie
V prevadzkovom rezime Naprogramovat zvolte tabulku miest

nasledovne:
» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT
» Stladte softvérové tlacidlo ZOBR. VS.
» Zvolte subor alebo zadajte novy nazov suboru
» Potvrdte tla¢idlom ENT alebo softvérovym
tlacidlom PGM.
Parameter Vyznam Dialog
P Cislo miesta nastroja v zasobniku nastrojov -
T Eislo néstroja Cislo nastroja?
RSV Rezervacia miesta pre plosny zasobnik Bezewécia miesta:
Ano = ENT/Nie =
NOENT
ST Nastroj ako Specidlny ndstroj (ST: znamena Special Tool = angl. Specialny nastroj?
Specialny nastroj); ak vas Specialny nastroj blokuje miesta pred a
za svojim miestom, zablokuje prislusné miesta v stlpci L (stav L)
F Vracat ndstroj vzdy na rovnaké miesto v zasobniku (F: znamena Pevné miesto? Ano =
Fixed = angl. pevne stanoveny) ENT/Nie = NO ENT
L Zablokovanie miesta (L: skratka pre Locked = angl. zablokované)  Blokované miesto
Ano = ENT/Nie = NO
ENT
DOC Zobrazenie komentara pre nastroj z TOOL. T -
PLC Informacia, ktord sa ma o tomto mieste odovzdat do PLC Stav PLC?
P1..P5 Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentacii pre stroj
PTYP Typ nastroja. Funkciu definuje vyrobca stroja. DodrZiavajte Typ nastroja pre

pokyny uvedené v dokumentacii pre stroj

tabulku miest?

LOCKED_ABOVE

Plosny zasobnik: zablokovat miesto nad nim

Zablokovat’ miesto
nad nim?

LOCKED_BELOW

Plosny zasobnik: zablokovat miesto pod nim

Zablokovat’ miesto
pod nim?

LOCKED_LEFT

Plosny zasobnik: zablokovat miesto vlavo

Zablokovat’ miesto
vlavo?

LOCKED_RIGHT

Plosny zdsobnik: zablokovat miesto vpravo
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Softvérové
tlacidlo

Editacné funkcie pre tabulky miest

ZACIATOK

Vyber zaciatku tabulky

KONIEC

Vyber konca tabulky

STR.

Vyber predchadzajucej strany tabulky

STR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

TAB.
MIEST
VYMAZ .

Vynulovanie tabulky nastrojov

V zavislosti od alternativneho parametra stroja
enableReset (¢.106102)

ZRUS.
STLPEC

Vynulovanie stipca &isla nastroja T

V zavislosti od alternativneho parametra stroja
showResetColumnT (¢. 125303)

ZAGIATOK
RIADKU
=

Prechod na zaciatok riadka

KONIEC
RIADKU
=5

Prechod na koniec riadka

VYBRAT

Vyber nastroja z tabulky nastrojov: Ovladanie
zobrazi obsah tabulky nastrojov. Tlacidlami so
Sipkami vyberte nastroj, softvérovym tlacidlom OK
ho prevezmite do tabulky miest

OBNO -
vit
STLPEC

Vynulovanie hodnoty

AKTUALNE
POLE
UPRAVIT

Umiestnit kurzor do aktudlnej bunky

TRIEDIT

Triedit nahlad

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja definuje funkciu, vlastnosti a oznacenie
réznych filtrov zobrazenia.
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Vymena nastroja

Automaticka vymena nastroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
daného stroja.

Pri automatickej vymene nastroja sa vykonavanie programu
neprerusi. Pri vyvolani nastroja pomocou TOOL CALL zalozi
ovladanie nastroj zo zasobnika nastrojov.

Automaticka vymena nastrojov pri prekroceni zivotnosti: M101

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
M101 je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia daného
stroja.

Ovladanie méze po uplynuti prednastavenej zivotnosti automaticky
vlozit sestersky nastroj a pokracovat v obrabani pomocou neho. Na
tento U&el aktivujte dodatocnu funkciu M101. Uginok funkcie M101
moZete zrusit funkciou M102.

V tabulke nastrojov zapiste do stipca TIME2 Zivotnost néstroja, po
ktorej uplynuti ma obrabanie pokracovat sesterskym ndstrojom.
Ovladanie zapie do stipca CUR_TIME prdve aktudinu Zivotnost
nastroja.

Ak aktudlna zivotnost prekroc¢i TIME2, vykona sa najneskor minutu
po uplynuti zivotnosti, na najblizSom moznom mieste v programe,
vymena sesterského nastroja. Vymena sa vykona az po ukonceni

bloku NC.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri automatickej vymene nastroja s funkciou M101 vykona
ovladanie vzdy najskor spatny posuv nastroja v jeho osi. Pocas
spatného posuvu hrozi nebezpecenstvo kolizie pri nastrojoch,
ktoré su urcené na rezy na Cele, napr. pri kotucovych frézach alebo
pri frézach na T drazky!

> M101 pouzivajte iba pri obrdabacich pracach bez rezov na Cele
> Deaktivujte vymenu nastroja pomocou funkcie M102

Po vymene nastroja polohuje ovladanie, ak vyrobca stroja

nedefinoval ni¢ iné, podla nasledujucej logiky:

® Ak sa cielova poloha nachadza v osi nastroja pod aktualnou
polohou, polohuje sa os nastroja posledna.

m Ak sa cielova poloha nachadza v osi nastroja nad aktualnou
polohou, polohuje sa os nastroja prva.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022

159



Predpoklady pre vymenu nastroja s M101

o Pouzite ako sestersky nastroj len nastroje s rovnakym
polomerom. Ovladanie nekontroluje polomer nastroja
automaticky.

Ak ma ovladanie kontrolovat polomer sesterského
nastroja, zadajte v programe NC M108.

Ovladanie vykona automatickd vymenu nastroja na vhodnom mieste
v programe. Automaticka vymena nastroja sa nevykona:

® pocas vykonavania obrabacich cyklov,
pocas aktivnej korekcie polomeru (RR/RL)
bezprostredne po ndbehovej funkcii APPR,
bezprostredne pred funkciou odsunutia DEP,
bezprostredne pred a po CHF a RND

pocas vykonavania makier,

pocas vykonavania vymeny nastroja,

priamo po TOOL CALL alebo TOOL DEF
pocas vykonavania cyklov SL.

Prekrocenie zZivotnosti

@ Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Stav nastroja zavisi na konci planovanej zivotnosti okrem iného

od typu néstroja, druhu obrabania a materiélu obrobku. Do stipca
OVRTIME tabulky nastrojov vlozte ¢as v minutach, pocas ktorého sa
ndstroj smie pouzivat aj nad rdmec Zivotnosti.

Vyrobca stroja urdf, &i je tento stipec uvolneny a ako sa pouZije pri
vyhladavani nastroja.

Skuska pouzitia nastroja

Predpoklady

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Funkciu Skuska pouzitia nastroja povoluje vyrobca vasho
stroja.

o Funkcia Skuska pouzitia nastroja nie je k dispozicii pre
sustruznicke nastroje.

Na vykonanie funkcie Skuska pouzitia nastroja musite v menu MOD
aktivovat moznost Vytvorit’ prevadzkové subory nastroja

Dalsie informacie: "Vytvorenie stboru pouZitia nastroja’,

Strana 468

Nastroje | Udaje nastroja
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Vytvorenie prevadzkového suboru nastroja

V zavislosti od nastavenia v menu MOD mate k dispozicii
nasledujuce moznosti na vytvorenie prevadzkového suboru nastroja:

B Kompletna simulacia programu NC v prevadzkovom rezime Test

programu

= Kompletné spracovanie programu NC v prevadzkovych rezimoch
Beh prog. po blokoch/krokovanie prog.

=V prevadzkovom rezime Test programu stlacte softverovée
tlacidlo VYR. SUBOR POUZITIA NASTROJA (mozné aj bez

simulacie)

Vytvoreny prevadzkovy subor nastroja sa nachadza v rovnakom
adresari ako program NC. Obsahuje nasledujuce informécie:

Stipec
TOKEN

Vyznam

B TOOL: Cas pouzitia nastroja pri kazdom
vyvolani nastroja. Zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

®m TTOTAL: celkovy ¢as pouZzivania
niektorého nastroja

B STOTAL: vyvolanie podprogramu.
Zaznamy sU uvedené v chronologickom
poradi

B TIMETOTAL: Celkovy Cas obrabania v
ramci programu NC sa zaznamena do
stipca WTIME. Do stipca PATH ukladé
ovladanie cestu do prislusného programu
NC. Stipec TIME obsahuje suhrn véetkych
zdznamov typu TIME (¢as posuvu bez
pohybov rychloposuvom). Pre vSetky
ostatné zaznamy nastavi ovladanie
hodnotu 0

= TOOLFILE: Do stipca PATH ukladd
ovladanie nazov cesty k tabulke
nastrojov, pomocou ktorej ste vykonali
test programu. Na zaklade toho dokaze
ovladanie pri samotnej skuske pouzitia
nastroja preverit, &i ste test programu
vykonali pomocou tabulky TOOL.T

TNR

Cislo nastroja (-1: ete nie je vymeneny
Ziadny nastroj)

IDX

Index nastroja

NAME

Nazov nastroja z tabulky nastrojov

TIME

Cas pouzitia nastroja v sekundéch (&as
posuvu bez pohybov rychloposuvom)

WTIME

Cas pouzitia nastroja v sekundach (celkovy
¢as od vymeny nastroja po vymenu nastroja)

RAD

Polomer nastroja R + Pridavok na obrobe-
nie polomeru nastroja DR z tabulky nastro-
jov. Jednotka je mm

BLOCK

Cislo bloku, v ktorom bol naprogramovany
blok TOOL CALL
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Stipec Vyznam

PATH = TOKEN = TOOL: nazov cesty aktivneho
hlavného programu alebo podprogramu

® TOKEN = STOTAL: nazov cesty

podprogramu
T Cislo nastroja s indexom nastroja
OVRMAX Maximalny override posuvu zaznamenany

pocas obrabania. Pri teste programu zapise
ovladanie na toto miesto hodnotu 100 (%)

OVRMIN Minimalny override posuvu zaznamenany
pocCas obrabania. Pri teste programu zapise
ovladanie na toto miesto hodnotu -1

NAMEPROG = 0: Cislo nastroja je naprogramované
m 1: Nazov nastroja je naprogramovany

Ovladanie ulozi ¢asy pouzitia nastroja do samostatného suboru
s priponou pgmname.H.T.DEP. Tento subor je viditelny, iba ak
je parameter stroja dependentFiles (¢. 122101) nastaveny na
moznost MANUAL.

Pri skuske pouzitia nastroja niektorého paletového suboru su

k dispozicii dve moznosti:

® Ak sa kurzor nachadza v subore paliet na polozke palety, vykona
ovladanie skusku pouzitia nastroja pre celu paletu.

® Ak sa kurzor nachadza v subore paliet na polozke programu,
vykona ovladanie skusku pouzitia nastroja len pre vybrany

program NC.
Pouzivanie Skusky pouzitia nastroja
Pred spustenim programu mozete v prevadzkovych rezimoch Beh o progzamy - plynuli chod o/ EIiest prcgzany 7
prog. po blokoch/krokovanie prog. preskusat, ¢i su ndstroje : e =
Moy L 2 v X P - o
pouzité v programe NC dostupné a Ci eSte vykazuju dostatocnu 1+ BLK FORM 0.1 2 X-85 ¥-50 2-10 e
7 . v ’ s . ’ ’ 2 BLK FORM 0.2 X+120 VY+20 Z+0
zostavajucu zivotnost. Ovladanie porovna aktualne hodnoty o TooL GALL 8 Z 83500 F300 o
zivotnosti z tabulky nastrojov s pozadovanymi hodnotami zo suboru B it Aeh euED P
pouzitia nastrojov. e |
9 FC DR- R10 CLSD+ CC! #
10 FLT
Ealiaiie » Stlacdte softvérové tlacidlo WERKZEUG EINSATZ 40T R: R13: 00100 = |@
13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110
NASTROJA 14 FLT PDX+100 PDY+0 D15
- 100% S-OVR
s > Stlagte softvérové tlacidlo = T i
nésTROIA KONTROLA POUZ. NASTROJA - 2102008 oo
> Ovladanie otvori prekryvacie okno Skaska . 1 |

pouzitia nastroja s vysledkom skusky pouzitia.
» Stlacte softvérové tlacidlo OK
R > Ovladanie zatvori prekryvacie okno.

ENT » Alternativne stlacte tladidlo ENT

OK

Pomocou funkcie FN 18 ID975 NR1 mozete aktivovat skusku
pouzitia nastroja.
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4.2 Tabulka snimacich systémov

Aplikacia

V tabulke snimacich systémov tchprobe.tp definujete snimaci
systém a Udaje pre proces snimania, ako napr. snimaci posuv. Ak
pouzivate viaceré snimacie nastroje, mozete pre kazdy snimaci
systém uloZit samostatné udaje.

Opis funkcie

Tabulka snimacich systémov obsahuje nasledujuce parametre:

Parameter Vyznam Zadanie
NO Priebezné Cislo snimacieho systému 1...99

Prostrednictvom tohto Cisla priradite snimaci systéem v
stlpci TP_NO v tabulke nastrojov k udajom.

TYPE Vyber meracej dotyk sondy? TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
0 Pri snimacom systéme TS 642 su k dispozicii TS632,TS640, TS642-3, TS642-6,
nasledujuce hodnoty: TS649, TS740, KT130, OEM

B TS642-3: Snimaci systém sa aktivuje
kuzelovym spinacom. Tento rezim nie je
podporovany.

m TS642-6: Snimaci systém sa aktivuje
infracervenym signalom. Pouzite tento

rezim.
CAL_OF1 TS vyosenie stredu hl. os? [mm] -99999.9999...+99999.9999
Presadenie osi snimacieho systému voci osi vretena v
hlavnej osi
CAL_OF2 TS vyosenie stredu vedl. os? [mm] -99999.9999...+99999.9999

Presadenie osi snimacieho systému voci osi vretena vo
vedlajsej osi
CAL_ANG Uhol vretena pri kalibracii? 0,0000...+359.9999

Ovladanie orientuje snimaci systém pred kalibraciou alebo
snimanim na orientaény uhol (ak je to mozné)

F Snimaci posuv? [mm/min] 0...+49999
F nemoze byt nikdy definované na vyssiu hodnotu, aka je
definovana vo volitelnom parametri stroja maxTouchFeed
(€. 122602).
FMAX Rychloposuv v snim. cykle? [mm/min] -99999...+99999
Posuv, ktorym ovladanie predpolohuje snimaci systém a
polohuje medzi meranymi bodmi.
DIST Max. draha merania? [mm] 0.00100...+499999.99999

Ak sa snimaci hrot pri procese snimania v ramci definova-
nej hodnoty nevychyli, ovladanie zobrazi chybové hlasenie.
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Parameter

SET_UP

Nastroje | Tabulka snimacich systémov

Vyznam

Bezpecnostna vzdialenost’? [mm]

Vzdialenost snimacieho systému od definovaného snima-
cieho bodu pri predpolohovani.

Cim mensiu definujete tuto hodnotu, tym presnejsie musite
definovat snimaciu polohu. Bezpec¢nostné vzdialenos-

ti definované v cykle snimacieho systému pdsobia ako
doplnok k tejto hodnote.

Zadanie
0.00100...+99999.99999

F_PREPOS

Predpolohovat’ rychlopos.? ENT/NOENT
Rychlost pri predpolohovant:
®  Predpolohovanie rychlostou z FMAX: FMAX_PROBE

®  Predpolohovanie rychlostou rychloposuvu stroja:
FMAX_MACHINE

FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK

Sonda orientovana? Ano=ENT/Nie=NOENT

Pri kazdom procese snimania orientujte infracerveny
snimaci systém:

= ON: Ovladanie orientuje snimaci systém v definovanom

smere snimania. Snimaci hrot sa tym vychyli vzdy v
rovnakom smere a zvy$i sa presnost merania.

B OFF: Ovladanie neorientuje snimaci systém.

ON, OFF

SERIAL

Sériové cislo?
Pri snimacich systémoch s rozhranim EnDat upravuje
ovladanie tento parameter automaticky.

Sirka textu 15

REACTION

Reakcia? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Snimacie systémy s adaptérom na ochranu proti koliziam
reaguju resetovanim signalu pripravenosti, len ¢o rozpozna-
ju koliziu.

Reakcia na resetovanie signalu pripravenosti:

B NCSTOP: Prerusenie programu NC

B EMERGSTOP: Nudzové zastavenie, rychle zabrzdenie osi

Editovanie tabulky snimacich systémov

Tabulku snimacich systémov upravite nasledovne:
» Stlacte tlacidlo Ruény rezim

[a]

SNIM.
ROZMERU
A

DOT. SONDA
TABULKA

EDITOVAT

2Ap

Stladte softvérové tlagidlo SNiM. ROZMERU

> QOvladanie zobrazi listu so softvérovymi tlacidlami

pre snimacie funkcie.
Stlacte softvérové tlacidlo DOT. SONDA TABULKA

> Ovladanie otvori tabulku snimacich systémov

Softvérové tlagidlo UPRAVIT nastavte na moznost

ZAP. e

zzzzzzzz

» Vyberte pozadovanu hodnotu il

Vykonajte pozadované zmeny

o Hodnoty v tabulke snimacich systémov mbzete upravit aj
Vv sprave nastrojov.

164

@gaitovaf tabulku = BINaprogramovat
€ tavutk

NCSTOP, EMERGSTOP

PREPO: — =

4
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&
el
100% S-OVR
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@
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4.3 Sprava nastrojov

Zaklady

IEE_xpanded tool management Bnaprogramovat izt
3 Chod prograsu Plynula) Expandod tool sanagosent ettt it =

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Sprava nastrojov je funkcia zavisiaca od stroja, ktora

mdbze byt deaktivovana ¢iastoéne alebo aj Uplne. Presny
rozsah funkcii urci vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom spravy nastrojov moze vyrobca stroja poskytovat

najrozlicnejsie funkcie manipulacie s nastrojmi. Priklady:

B Zobrazenie a spracovanie vsetkych udajov nastrojov z tabulky
nastrojov, tabulky sustruznickych nastrojov a tabulky snimacieho
systému

® Prehladné a prispbsobitelné zobrazenie Udajov nastrojov vo

mjt
m4 |

formularoch

B |'ubovolné oznacenia jednotlivych udajov nastroja v novom
tabulkovom nahlade

B ZmieSané zobrazenie Udajov z tabulky nastrojov a tabulky miest

= Rychle moznosti triedenia vSetkych Udajov nastroja kliknutim
mysou

m  PouZitie grafickych pomocnych prostriedkov, napr. farebné
rozliSenia stavu nastroja alebo zasobnika

= Kopirovanie a vlozenie vsetkych udajov nastroja prisluchajucich k
nastroju

m  Grafické zobrazenie typu nastroja v tabulkovom nahlade

a v detailnom nahlade na lepsi prehlad o dostupnych typoch
nastrojov

Doplnkovo v rozsirenej spréve nastrojov (moznost ¢. 93):

m  Poskytnutie poradia pouzitia vSetkych nastrojov Specifického pre
program alebo palety

®  Poskytnutie zoznamu osadenia vSetkych nastrojov Specifického
pre program alebo palety

0 Pocas editovania nastroja v sprave nastrojov je zvoleny
nastroj zablokovany. Ak prave prebiehajlci program
NC potrebuje pouZit tento nastroj, ovliddanie zobrazi
nasledujuce hlasenie: Tabulka nastrojov uzamknuta.
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Vyvolanie spravy nastrojov

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal REZE =t " s P n'
Vyvolanie spravy nastrojov sa mbze odliSovat od nizZsie = =
popisaného spbsobu. =

40
ey » Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérove -
Y tlacidlo TABULKA NASTROJOV [flj
@ » Prepnite listu softvérovych tlacidiel (‘”@
—— » Stladte softvérové tlacidlo NASTROJ SPRAVA
e > QOvladanie sa prepne do nového nahladu tabulky. o w—p—— “
S S

Nahl'ad spravy nastrojov

V novom nahlade zobrazi ovladanie vSetky informacie o nastroji v

nasledujucich Styroch kartach kartotecnych listkov:

® Tools: informacie Specifické pre nastroj

®  Miesta: informacie Specifické pre miesta

Doplnkovo v rozsirenej spréve nastrojov (moznost ¢. 93):

® Zoznam osadenia: Zoznam vSetkych nastrojov programu NC,
ktory je zvoleny v prevadzkovom rezime Chod programu (len ak
ste uz vytvorili subor pouzitia ndstroja)
Dalsie informacie: "Skuska pouZitia nastroja’, Strana 160

m T poradie nas.: Zoznam poradia vSetkych nastrojov zamenenych
v programe NC, ktory je zvoleny v prevadzkovom rezime Chod
programu (len ak ste uz vytvorili subor pouZitia nastroja)
Dalsie informacie: "Skuska pouZitia nastroja", Strana 160

0 Ked je v prevadzkovom rezime Chod programu zvolena
tabulka paliet, vypocitaju sa parametre Zoznam osadenia
a T poradie nas. pre cell tabulku paliet.
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Editovanie spravy nastrojov
Spravu ndstrojov je mozné ovladat pomocou mysi, ale aj tlacidlami a

innzéirené spravovanie nastroja Hﬁ‘
7 Rucny rezimpUpravif tab. nastr.pRozsirené spravovanie mas_ a—
0
gy |
o
"

softvérovymi tlacidlami: .
S -
Softvérové Editacné funkcie v sprave nastrojov s u i
tlagidlo e ‘[
zaE1aTOK Vyber zaciatku tabulky N - [
KoNTEC Vyber konca tabulky e e
sTR. Vyber predchadzajucej strany tabulky > e B

) EorTovat
‘ — — £y

STR.

Y

Vyber nasledujucej strany tabulky

FORMULAR
NASTROJ

Vyvolat formuldrovy nahlad oznaceného nastroja.
Alternativna funkcia: stlacte klaves ENT

(23

Posunte bezec:

Nastroje a miesta

Doplnkovo s moznostou ¢. 93

Zoznam osadenia a T poradie pouzitia

HLADAJ

Vyhladdvacia funkcia: vo vyhladavacej funkcii
moZete vybrat stipec, ktory sa méa prehladat,
a nasledne hladany vyraz zo zoznamu alebo
priamym vstupom

IMPORT
NASTROJA

Importovat nastroje

EXPORT

Exportovat nastroje

NA
K

NASTROJA

VYuAzaT Vymazanie oznacenych nastrojov

OZNACENE

NASTROJE

VLN A, Pridat viacero riadkov na koniec tabulky

NAHEAD
AKTUALI-
zovat

Aktualizovat néhl'ad tabulky

Zobrazit stipec Naprogramované néstroje (ak je
aktivny bezec Miesta)

STLPEG
EDIT
POSUNUT

Definujte nastavenia:
= STLPEC TRIEDIT aktivne: Po kliknuti mySou na
hlavicku stlpca sa vytriedi obsah stlpca

» STLPEC POSUNUT aktivne: Stipec sa d4
presuvat funkciou tahaj a pust

RESET
NASTA-
VENIA

Obnovenie pvodneho stavu rucne vykonanych
nastaveni (Posunut stipce)
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0 Udaje ndstroja mdzete editovat vyhradne vo
formularovom nahlade. Nahlad formulara mézete
aktivovat pre ndstroj, na ktorom sa nachadza kurzor,
stladenim softvérového tlatidla FORMULAR NASTROJ
alebo tlacidla ENT
Ak obsluhujete spravu nastrojov bez mysi, funkcie, ktoré

mozno zvolit oznacenim zaciarkavacieho policka, mozete
aktivovat a opéat deaktivovat aj tlacidlom -/+.

V ramci spravy nastrojov mozete pomocou tlacidla GOTO
vyhladavat podla ¢isla ndstroja alebo ¢isla miesta.

MysSou mozete dodatocne ovladat aj nasledujuce funkcie:

= Funkcia triedenia: Po kliknuti do stipca hlavigky tabulky usporiada
ovladanie udaje vo vzostupnom alebo zostupnom poradi (v
zavislosti od aktivovaného nastavenia softvérového tlacidla)

® Presunut stipce: Kliknutim v stipci hlaviky tabulky a naslednym
presunutim so stlatenym tlacidlom mysi moZete stipce zoradit
vo vami zvolenom poradi. Ovladanie momentalne neulozi
poradie stipcov pri zatvoreni spravy nastrojov (v zavislosti od
aktivovaného nastavenia softvérového tlacidla)

m  Zobrazit dodato¢né informdcie vo formuldrovom nahlade:
Ovladanie zobrazuje texty tipov vtedy, ak ste softvérové tlagidlo
EDITOVAT VYP./ZAP. nastavili na ZAP., kurzor mysi presunuli nad
aktivne vstupné pole a podrzali ho nad nim jednu sekundu
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Editovanie pocas aktivneho formularového nahl'adu
Pri aktivnom formuldrovom nahlade su dostupné nasledujuce

funkcie:
Softvérové Editacné funkcie, formularovy nahlad
tlacidlo
NAsTROD Vyber Udajov predchadzajuceho nastroja
NASTROZ Vyber udajov nasledujuceho nastroja
ToEX Vyber indexu predchddzajuceho nastroja (aktivne
= iba pri aktivnom indexovani)
NDEX Vyber indexu nasledujuceho nastroja (aktivne iba
= pri aktivnom indexovan)
Otvorte prekryvacie okno na vyber (aktivne iba pri
VYBER , ’ .
vyberovych poliach)
—— Odmietnutie zmien vykonanych od posledného
ZMENy vyvolania formuléra
VYPOGITAT Spustite prepocCet nameranych hodnét korekcie
KOREKCIU s . , . ’ ~ s . .
NASTROTA ndstroja (aktivny len pri sustruznickych ndstrojo-
ch)
o VloZenie indexu nastroja
vLozIit
HoEX Vymazanie indexu nastroja
VYMAZAT
ontaouaL Kopirovanie udajov vybraného nastroja
UDAJ. ZAZ.
viozzt Pripojenie nakopirovanych udajov nastroja do
UbA. 242 vybraného nastroja
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Vymazanie oznacenych udajov nastrojov

Tato funkcia umoznuje jednoduché vymazanie Udajov nastrojov,
ktoré uz viac nepotrebuijete.

Pri vymazavani postupujte nasledovne:

>V sprave nastrojov oznacte tlacidlami so Sipkou alebo mysou
Udaje nastrojov, ktoré chcete vymazat

> Stladte softvérové tlacidlo VYMAZAT OZNACENE NASTROJE

> QOvladanie zobrazi prekryvacie okno, v ktorom su uvedené udaje
nastrojov na vymazanie

» Spustite priebeh vymazavania stlacenim softvéroveho tlacidla
VYKONAT

> QOvladanie zobrazuje kontextové okno so stavom priebehu
vymazavania.

> Priebeh vymazavania ukoncite klavesom alebo softvérovym
tlacidlom END

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia VYMAZAT OZNACENE NASTROJE vymaze Udaje
nastrojov definitivne. Pred vymazanim nevytvori ovladanie
automaticky ziadnu zalohu udajov, napr. v kosi. Data su
nenavratne odstranené.

> Dodlezité udaje si pravidelne zalohujte na externych jednotkach

0 Udaje néstrojov, ktoré su este ulozené v tabulke miest, sa
nedaju vymazat. Na to musite nastroje najskor vyloZzit zo
zasobnika.

Dostupné typy nastrojov

o V sprave nastrojov spristupriuje ovladanie v zavislosti od
zvoleného typu nastroja len potrebné vstupné polia.

V sprave nastrojov sa rézne typy nastrojov znazorfuju pomocou
ikon. K dispozicii su nasledujuce typy nastrojov:

Nastroje | Sprava nastrojov

lkona Typ nastroja Cislo typu nastroja
? Nedefinované,**** 99

ﬂ; Frézovaci nastroj, MILL 0

5‘- Hrubovacia fréza,MILL_R 9

H Hladiaca fréza,MILL_F 10

U Gulova fréza, BALL 22

E-]' Toroidna fréza, TORUS 23
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lkona Typ nastroja Cislo typu nastroja
E Vrtak,DRILL 1
5 Zavitovy vrtak, TAP 2
[3 NC navrtavac,CENT 4
B Rotacny nastroj, TURN 29
u Snimaci systém, TCHP 21
E Vystruznik,REAM 3
‘g? Kuzelovy zahlbnik,CSINK 5
'@ Zahlbnik s vodiacim ¢apom, TSINK 6
E Vyvrtavaci nastroj,BOR 7
dl Spatny zahlbnik,BCKBOR 8
'ﬁ Zavitova fréza,GF 15
? Zav. fréza so zap. ploskou, GSF 16
D. Zav. fréza so samost. plat.,EP 17
Zav. fréza s vym. platnic.,WSP 18
E Zavitova fréza,BGF 19
% Obezna zavitova fréza, ZBGF 20
E Brasny nastroj 30
ﬂ Orovnavaci nastroj 31
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Import a export idajov nastrojov

Import adajov nastrojov

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

Pomocou pravidiel aktualizacie moze vyrobca umoznit
napr. automatické odstranovanie prehlasok z tabuliek a
programov NC

Tato funkcia umoznuje jednoduchy import udajov nastrojov, ktoré
ste napr. premerali na externom prednastavovacom pristroji.
Importovany subor musi zodpovedat formatu CSV (comma
separated value). Typ suboru CSV definuje Strukturu textového
sUiiboru na vymenu udajov s jednoduchou struktdrou. Preto musi mat
importovany subor nasledujucu struktaru:

Riadok 1: v prvom riadku musia byt definované prislusné

nazvy stipcov, do ktorych sa maju nahrat daje definované v
nasledujucich riadkoch. Nazvy stipcov st oddelené &iarkou.
Dalsie riadky: v3etky dalSie riadky obsahuju Udaje, ktoré chcete
importovat do tabulky nastrojov. Poradie udajov musi vyhovovat
poradiu ndzvov stipcov uvedenych v riadku 1. Udaje st oddelené
Ciarkou, desatinné miesta je potrebné definovat desatinnou
bodkou.

Priimporte postupujte nasledovne:

>

Tabulku nastrojov, ktort chcete importovat, skopirujte na pevny
disk ovladania do adresara TNC:\systems\tooltab

» Spustite rozSirenu spravu nastrojov
» Stlacte v sprave néstrojov softvérové tlacidlo IMPORT NASTROJA
> Qvladanie zobrazi prekryvacie okno so subormi CSV, ktoré su

ulozené v adresari TNC:\system\tooltab

Tlacidlami so Sipkami alebo mySou vyberte subor na import a
vyber potvrdte tlacidlom ENT

> Qvladanie zobrazi v prekryvacom okne obsah suboru CSV

172

Spustite import stladenim softvérového tlacidla VYKONAT.

Nastroje | Sprava nastrojov
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o = Importovany subor musi byt ulozeny v adresari TNC:
\system\tooltab.

® Ak importujete Udaje existujucich ndstrojov (s ¢islom
zapisanym v tabulke miest), ovladanie vygeneruje
chybové hlasenie. Nasledne sa mozete rozhodnut,
Ci preskocite tento datovy blok alebo pridate novy
nastroj. Ovladanie prida novy nastroj do prvého
prazdneho riadka tabulky nastrojov.

= Ak importovany stbor CSV obsahuje nezndme stipce
tabulky, zobrazi ovladanie priimporte hlasenie.
Dodato¢né upozornenie informuje o neprevzati
udajov.

= Dbajte na sprévne zadanie oznaceni stipcov.
Dalsie informacie: "VloZenie Udajov o néstroji do
tabulky", Strana 149

= |mportovat mbzete lubovolné Udaje nastrojov,
prislusny Udajovy blok nemusi obsahovat vSetky
stipce (alebo Udaje) z tabulky nastrojov.

= Poradie nazvov stipcov méze byt [ubovolng, tidaje
musia byt vSak definované v poradi zodpovedajicom
poradiu ndzvov stipcov.

Priklad

Riadok 1 s ndzvami stipcov
Riadok 2 s Udajmi nastroja

Riadok 3 s udajmi nastroja

Riadok 4 s udajmi nastroja
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Export udajov nastroja

Tato funkcia umoznuje polahky exportovat Udaje nastrojov, napr. na
ich nacitanie do databazy nastrojov vasho systému CAM. Ovladanie
ulozi exportovany subor vo formate CSV (comma separated

value). Typ suboru CSV definuje Strukturu textového suboru na
vymenu udajov s jednoduchou Strukturou. Exportovany subor ma
nasledujucu Struktdru:

= Riadok 1: V prvom riadku uklada ovladanie nazvy stipcov
vSetkych aktudlnych udajov nastroja, ktoré je potrebné definovat.
Nazvy stipcov st oddelené &iarkou.

= Dalsie riadky: v3etky dalSie riadky obsahuju Gdaje nastrojov,
ktoré ste exportovali. Poradie Udajov vyhovuje poradiu ndzvov
stipcov uvedenych v riadku 1. Udaje st oddelené &iarkou,

desatinné Cisla odosiela ovladanie na vystup s desatinou bodkou.

Pri exporte postupujte nasledovne:

» V sprave nastrojov oznacte tlacidlami so Sipkou alebo mysSou
Udaje nastrojov, ktoré chcete exportovat

Stla¢te softvérové tlacidlo EXPORT NASTROJA

Ovladanie zobrazi prekryvacie okno

Zadajte nazov suboru CSV a potvrdte vstup tlacidlom ENT
Spustite export stladenim softvérového tlacidla VYKONAT
Ovladanie zobrazuje kontextové okno so stavom priebehu
exportu

» Priebeh exportu ukoncite kldvesom alebo softvérovym tlacidlom
END

v v vVY

o Ovladanie uklada exportované subory CSV Standardne do
adresara TNC:\system\tooltab.

Nastroje | Sprava nastrojov
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4.4 Sprava nosica nastrojov

Zaklady

Sprava nosi¢a nastrojov umozriuje vytvarat a spravovat nosice
nastrojov. Ovladanie vypoctovo zohladnuje nosiCe nastrojov.
NosiCe nastrojov pravouhlych uhlovych hlav predstavuju uzitocnu
pomdcku pri obrabani v ramci osi nastroja X a Y v pripade pouZitia
strojov s 3 osami, kedZe ovladanie zohladhuje rozmery uhlovych
hlav.

V prevadzkovom rezime Test programu mozete skontrolovat kolizie
nosicov nastroja s obrobkom.

Dalsie informacie: "Kontrola kolizii ", Strana 278

Pomocou volitelného softvéru Advanced Function Set 1 (moZnost
¢. 8) mdZzete natodit rovinu obrdbania do uhlov vymenitelnych
uhlovych hlav, vd'aka ¢omu médzete pokracovat v praci pouzitim osi
nastroja Z.

Pomocou volitelného softvéru Dynamic Collision Monitoring
(mozZnost ¢. 40) mozete monitorovat vSetky nosice nastrojov, a tym
chranit upinacie prostriedky alebo komponenty stroja pred koliziami.
V zaujme zabezpecenia vypoctového zohladnenia nosicov nastrojov
zo strany ovldadania je nutné vykonat nasledujuce pracovné kroky:

= UloZenie predloh nosi¢ov nastrojov

® Definovanie parametrov predléh nosicov nastrojov

B Priradenie nosiCov nastrojov

0 Ak pouzivate subory M3D alebo STL namiesto
parametrizovanych nosicov nastrojov, odpadaju oba
prvé pracovneé kroky.
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UloZenie predloh nosicov nastrojov

Mnohé nosice nastrojov sa od seba navzajom odlisuju iba rozmermi
— €o sa tyka geometrickych tvarov, su identické. Aby ste nemuseli
vytvarat vSetky nosice nastrojov svojpomocne, spolo¢nost
HEIDENHAIN pripravila hotové predlohy nosi¢ov nastrojov.

Predlohy nosicov nastrojov s modely 3D s pevne stanovenymi
geometrickymi tvarmi, no s menitelnymi rozmermi.

Predlohy nosi¢ov ndstrojov musia byt ulozené v adresari TNC:
\system\Toolkinematics a musia mat priponu .cft.

o Ak sa predlohy nosi¢ov nastrojov vo vasom systéme
ovladania nenachadzaju, pozadované Udaje si mozete
prevziat z webovej stranky:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

0 Ak potrebujete dalsie predlohy nosi¢ov nastrojov, obratte
sa na vyrobcu stroja alebo externych dodavatelov.

o Predlohy nosi¢ov ndstrojov mbzu pozostavat z viacerych
Ciastkovych suborov. Ak Ciastkoveé subory nie su Upliné,
ovladanie zobrazi chybové hlasenie.

Pouzivajte iba tplné predlohy nosi¢ov nastrojov!
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Nastroje | Sprava nosica nastrojov

Definovanie parametrov predloh nosiCov nastrojov

Ovladanie bude méct vo svojich vypoctoch zohladnit nosice
nastrojov, az ked' v predlohach nosicov nastrojov zadefinujete ich
skutocné rozmery. Tieto parametre mozno definovat pomocou
pridavného nastroja ToolHolderWizard.

Nosice nastrojov s definovanymi parametrami a priponou .cfx je
potrebné ulozit do adresara TNC:\system\Toolkinematics.

Na ovladanie pridavného nastroja ToolHolderWizard sa pouziva
predovsetkym mys. Pomocou mysSi mbzete nastavit aj pozadované
rozdelenie obrazovky — staci stlacit a podrzat lavé tlacidlo mysi

a potiahnut vymedzovacie ¢iary medzi oblastami Parameter, Pom.
obr. a Grafika 3D.

V pridavnom nastroji ToolHolderWizard su k dispozicii tieto ikony:

lkona Funkcia
E’ Ukoncenie pridavného nastroja
I Otvorenie suboru

Prepinanie medzi drétenym modelom a objemo-
vym nahladom

Prepinanie medzi tiehovanym a transparentnym
nahladom

Zobrazenie alebo skrytie transformacnych vekto-
rov

tov

Zobrazenie alebo skrytie kontrolnych bodov

Zobrazenie alebo skrytie meracich bodov

a1
1=l
e
P Zobrazenie alebo skrytie nazvov koliznych objek-
tH
&

- Opatovné vytvorenie vychodiskového nahladu
* modelu 3D

o Ak predloha nosi¢a nastroja neobsahuje ziadne
transformacné vektory, nazvy, kontrolné body a meracie
body, pridavny nastroj ToolHolderWizard v pripade
aktivacie prislusnych ikon nevykona zZiadnu funkciu.
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Nastavenie parametrov predlohy nosic¢a nastrojov v prevadzkovom
rezime Ru¢ny rezim

Ak chcete definovat parametre predlohy nosi¢a nastrojov a predlo-
hu uloZit, postupuijte takto:

TABULKA
NASTROJOV

-

‘ VYBRAT ‘

TOOL
HOLDER
WIZARD

P

178

» Stlacte tlacidlo Ruény rezim

Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA NASTROJOV
Stladte softvérové tlacidlo EDITOVAT

Kurzor umiestnite do stipca KINEMATIC

Stlagte softvérové tlacidlo VYBRAT

Stlacéte softvérové tladidlo
TOOL HOLDER WIZARD

Ovladanie otvori pridavny nastroj
ToolHolderWizard v prekryvacom okne.

Stladte ikonu OTVORIT SUBOR

> QOvladanie otvori prekryvacie okno.

Pomocou nahladu vyberte pozadovanu predlohu
nosica nastrojov

stlacte tlacidlo OK,

> QOvladanie otvori zvolenu predlohu nosica

nastrojov.

Kurzor sa bude nachadzat na prvom parametri,
ktory je mozné definovat.

Nastavte hodnoty

Do pola Vystupny subor zadajte nazov nosica
nastrojov s definovanymi parametrami

Stla¢te tlacidlo VYTVORIT SUBOR

» V pripade potreby zareagujte na hldsenie

ovladania
Stladte ikonu UKONCIT

> QOvladanie zatvori pridavny nastroj

Nastroje | Sprava nosica nastrojov
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Nastavenie parametrov predlohy nosica nastrojov v prevadzkovom
rezime Programovat’

Ak chcete definovat parametre predlohy nosi¢a nastrojov a predlo-
hu ulozit, postupujte takto:

» Stlacte tlacidlo Programovat’
> Stlacte tlacidlo PGM MGT

> Zvolte cestu TNC:\system\Toolkinematics
> Vyberte predlohu nosi¢a nastrojov
>

Ovladanie otvori pridavny nastroj
ToolHolderWizard s vybranou predlohou nosica
nastrojov.

> Kurzor sa bude nachadzat na prvom parametri,
ktory je mozné definovat.

» Nastavte hodnoty

» Do pola Vystupny subor zadajte nazov nosica
nastrojov s definovanymi parametrami

» Stlacte tlagidlo VYTVORIT SUBOR

>V pripade potreby zareagujte na hldsenie
ovladania

» Stlacte ikonu UKONCIT
> Ovladanie zatvori pridavny nastroj
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Priradenie nosicov nastrojov

Ovladanie bude méct vo svojich vypoctoch zohladnit nosic¢
nastrojov, az ked tento nosi¢ nastrojov priradite k niektorému
nastroju a nastroj opatovne vyvolate.

Nosice nastrojov s definovanymi parametrami mézu
pozostavat z viacerych ¢iastkovych suborov. Ak
Ciastkové subory nie su UpIné, ovladanie zobrazi chybové
hlasenie.

Pouzivajte iba nosice nastrojov s tplne definovanymi
parametrami, bezchybnymi sibormi STL alebo M3D!

Nosi¢e nastrojov vo formate STL musia spifiat
nasledujuce predpoklady:

= Max. 20 000 trojuholnikov

m Sjet trojuholnikov vytvara uzatvoreny plast

Ak subor STL nesplifia poziadavky ovladdania, vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

Pre nosice nastrojov platia rovnaké poziadavky na subory
STL a M3D ako pre upinacie prostriedky.

Dalsie informacie: "Pouzite upinaci prostriedok vo
formate STL", Strana 388

Na priradenie nosi¢a nastroja nastroju postupujte nasledovne:

TABULKA
NASTROJOV

‘ VYBRAT ‘

END
m}

180

> Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Ruény rezim

Stladte softvérové tlagidlo TABULKA NASTROJOV

v

> Stladte softvérové tlagidlo EDITOVAT

» Kurzor premiestnite do stipca KINEMATIC
potrebného nastroja

» Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT

> Qvladanie otvori prekryvacie okno s dostupnymi
nosi¢mi nastrojov.

» Pomocou nahladu vyberte pozadovany nosic¢
nastrojov

> Stlacte softvérové tlacidlo OK

> Ovladanie prevezme nazov zvoleného nosica
nastrojov do stlpca KINEMATIC.

» Zatvorte tabulku nastrojov

Nastroje | Sprava nosica nastrojov

tabulky nastrojov o E]Naprogramovat
S it
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Nastavit | Zapnutie, vypnutie

5.1 Zapnutie, vypnutie

Zapnutie

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych
nebezpecenstiev. Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické
polia su nebezpectné najma pre osoby s kardiostimulatormi a
implantatmi. Nebezpecenstvo zacina hrozit uz pri zapnuti strojal
> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> Pouzivajte bezpetnostné prvky

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Zapnutie stroja a nabeh do referen¢nych bodov su
funkcie zavislé od stroja.

Zapnite stroj a ovladanie nasledovne:
> Zapnite privod napajacieho napatia ovladania a stroja.
> Qvladanie zobrazi v nasledujucich dialdgoch stav zapinania.

> Po Uspesnom nabehu zobrazi ovladanie dialég Vypadok
elektrického pradu

> Hlasenie vymazte tlacidlom CE

> Qvladanie zobrazi dialég Prelozit’ program PLC,
program PLC sa skompiluje automaticky.

> Ovladanie zobrazi dialog Chyba riadiace napatie
pre relé.

@ Zapnite riadiace napatie
> Ovladanie vykona samotest.

v

Ked ovladanie nezisti ziadnu chybu, zobrazi dialég Prebehnutie
referencnych bodov.

Ked ovladanie zisti chybu, vygeneruje chybové hlasenie.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie sa pri zapnuti stroja pokusga obnovit stav natocenej
roviny pri vypnuti. Za urcitych okolnosti je to nemozné. To
plati napr. ak natacate s uhlom osi a stroj je konfigurovany

s priestorovym uhlom alebo ak ste zmenili kinematiku.

> Pred vypnutim, podla moznosti, resetujte natacanie
> Pri opatovnom zapnuti skontrolujte stav natocenia
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Nastavit | Zapnutie, vypnutie

Kontrola polohy osi

@ Tento odsek plati vylu€ne pre osi stroja s meracimi
pristrojmi EnDat.

Ak sa po zapnuti stroja skuto¢na poloha osi nezhoduje s polohou pri
vypnuti, zobrazi ovladanie prekryvacie okno.

» Skontrolujte polohu prislusnej osi.

» Ak sa skutocna poloha osi zhoduje s navrhovanym zobrazenim,
stlacte tlacidlo ANO

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Odchylky medzi skuto¢nymi polohami osi a hodnotami (uloZzenymi
pri vypnuti), ktoré ocakdva ovlddanie, mézu pri nerespektovani
spbsobit nezelané a nepredvidatelné pohyby osi. Po¢as
referen¢nych posuvov a véetkych nasledujucich pohybov hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Skontrolujte polohu osi

» Prekryvacie okno potvrdte tlagidlom ANO iba pri zhode polohy
osf

> Napriek potvrdeniu presuvajte osi nasledne opatrne

> Prinezhoddch alebo pochybnostiach sa spojte s vyrobcom
stroja
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Nastavit | Zapnutie, vypnutie

Prebehnutie referen¢nych bodov

Ked ovladanie nezisti po zapnuti Ziadnu chybu, zobrazi dialég
Prebehnutie referenénych bodov.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Zapnutie stroja a nabeh do referen¢nych bodov su
funkcie zavislé od stroja.
Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi pristrojmi,
prechadzanie referencnych bodov sa nevykona.

0 Ak chcete programy NC len editovat alebo graficky
simulovat, okamzite po zapnuti riadiaceho napétia
vyberte bez aktivovania referenéného posuvu osi
prevadzkovy rezim Programovat’ alebo Test programu.

Bez vykonania referenéného posuvu osi vam systém
neumozni vloZenie vztazného bodu alebo jeho zmenu
pomocou tabulky vztaznych bodov. Ovladanie vygeneruje
upozornenia Referencné body prebehnuté.

Referenéné body moZete potom prejst dodatoéne. Na

tento Ucel stlacte v prevadzkovom reZime Ru€ny rezim
softvérové tlacidlo REF. BOD NABEH.

Prebehnutie referen¢nych bodov vykonajte v prednastavenom
poradi:
= > Pre kazdu os stlacte tlacidlo Start NC

Tl o . ,
i > Qvladanie je teraz funkéné a nachadza sa
v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

Alternativne prejdite cez referencné body v [ubovolnom poradi:

Ex+ ] » Pre kazdu os stlaCte smerove tlacidlo a podrzte
ho stlacené, kym neprejdete cez referenény bod
> QOvladanie je teraz funkéné a nachadza sa

v prevadzkovom rezime Ruény rezim.
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Prechadzanie referencnych bodov pri otocenej rovine obrabania

Ak bola funkcia Natocenie obrabacej roviny (moznost ¢. 8) aktivna
pred vypnutim ovladania, aktivuje ju ovladanie automaticky aj po
reStarte. Pohyby pomocou osovych tlacidiel sa preto budu vykonavat
v naklonengj rovine obrabania.

Pred prechodom cez referenéné body musite deaktivovat funkciu
Naklapanie roviny obrabania, inak ovladanie prerusi operaciu
vystrahou. Pre osi, ktoré nie su aktivované v aktualnej kinematike,
mbzete referencny posuv vykonat aj bez deaktivovania funkcie
Naklapanie roviny obrabania, napr. zasobnik nastrojov.

Dalsie informacie: "Aktivovanie rué¢ného natodenia", Strana 258

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a
obrobkom. Pri nespravnom predpolohovani alebo nedostatocne;j
vzdialenosti medzi komponentmi hrozi pocas referencného
posuvu osi nebezpecenstvo kolizie!

> ResSpektujte pokyny na obrazovke

> Pred referencnym posuvom vykonajte v pripade potreby posuv
do bezpecnej polohy.

> Davajte pozor na pripadné kolizie

0 Ak vas stroj nedisponuje absolutnymi meracimi
pristrojmi, musite potvrdit polohu osi otd¢ania. Poloha
zobrazena v prekryvacom okne zodpoveda posledne;j
polohe pred vypnutim.
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Vypnutie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vypnutie je funkcia, ktora zavisi od verzie stroja.

Aby ste zabranili strate Udajov pri vypnuti, musite operacny systém
ovladania vypnut cielene:

> Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Ruény rezim

- > Stlacte softvérové tlacidlo OFF

— » Potvrdte softvérovym tlacidlom VYPNUT

B » Ak ovladanie zobrazi v niektorom prekryvacom
okne text Teraz mozZete vypnut, mdzete vypnut
napajanie ovladania elektrickou energiou

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie musite vypnut na ukoncéenie prebiehajlcich procesov a
ulozenie udajov. Okamzité vypnutie ovladania stlacenim hlavného
spinac¢a moze v akomkolvek stave ovladania sposobit stratu
udajov!

> Ovladanie vypinajte vzdy cielene

> Hlavny spinac stlacajte vylucne po hlaseni na obrazovke
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5.2 Presuvanie osi stroja

Upozornenie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Presuvanie pomocou smerovych tlacidiel osi zavisi od
stroja.

Presuvanie osi pomocou smerovych tlacidiel osi

> Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Ruény rezim
> StlacCte a drzte smerové tlacidlo osi, kym sa os
presunie do pozadovanej polohy
> Alternativne presunte os plynulym pohybom: drzte
stlacené smerové tlacidlo osi a stlaCte tlacidlo
- Start NC
i
Ta.l » Zastavenie: stlacte tlacidlo Stop NC

Pomocou obidvoch metdd méZete sicasne posuvat aj viaceré osi,
ovlddanie nasledne zobrazuje drahovy posuv. Posuv, ktorym sa osi
presUvaju, zmenite softvérovym tlacidlom F.

Dalsie informacie: 'Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M,
Strana 199

Ak je na stroji aktivny prikaz na posun, ovladanie zobrazuje symbol
STIB (ovladanie v prevadzke).
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Presuvanie krokovym polohovanim

Pri krokovom polohovani ovladanie prechadza po osi stroja o vami Z
stanovenu velkost kroku.

Vstupny rozsah pre prisuv je 0,001 mm az 10 mm.

alebo tlac¢idlo Elektrické rucné koliesko

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaCidlo Ruény rezim
@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

KROK
FUNKCIA

2AP

» Vyberte krokové polohovanie: Prepnite softvérové N
tlacidlo ROZMER KROKU na ZAP. @

» Zadajte prisuv linearnych osi M 16

Potvrdte softvérovym tlaCidlom
PREVZIAT HODNOTU

Nt » Alternativne potvrdte vstup tlacidlom ENT

<Y

[e0]

PRE -
vzIat
HODNOTU

Tlacidlom so Sipkou premiestnite kurzor na
Kruhové osi

H
v

PRE -
vZIAT
HODNOTU

» Zadajte prisuv kruhovych osi

> Potvrdte softvérovym tlacidlom
PREVZIAT HODNOTU

Nt » Alternativne potvrdte vstup tlacidlom ENT

‘VT‘ » Potvrdte softvérovym tlacidlom OK
> Velkost kroku je aktivna.

> Ovladanie zobrazi nastavené hodnoty v hornej
oblasti obrazovky.

Vypnite polohovanie po krokoch
KROK > Softvérové tlagidlo VELKOST KROKU na VYP

zAP

o Ked sa nachadzate v menu Rozmer kroku hibky rezu,
mdbZete softvérovym tlacidlom VYPNUT deaktivovat
rezim Krokové polohovanie.
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Presuvanie elektronickymi ruénymi kolieskami

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Pri nezabezpecenych pripojnych zasuvkach, poskodenych kabloch
a nenalezitom pouzivani hrozi vzdy nebezpecenstvo zasahu
elektrickym prudom. Nebezpecenstvo zacina hrozit uz pri zapnuti
strojal

> Zariadenia smie zapdjat alebo odstrarfiovat vyluéne servisny
personal.

> Stroj zapinajte vyluCne s pripojenym ruc¢nym kolieskom alebo
zabezpecenou pripojnou zasuvkou.

Ovladanie podporuje presuvanie nasledovnymi elektronickymi

ruc¢nymi kolieskami:

® HR 570: jednoduché ru¢né koliesko bez displeja, kablovy prenos
dat

® HR 520: ru¢né koliesko s displejom, kablovy prenos dat

= HR 550FS: ru¢né koliesko s displejom, bezdrétovy prenos dat

Okrem toho podporuje ovladanie aj nadalej kablové ru¢né kolieska
HR 410 (bez displeja) a HR 420 (s displejom).

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vyrobca vasho stroja vdm moze poskytnut pridavné
funkcie pre ru¢né kolieska typu HR 5xx.

o Ak chcete pouzivat funkciu Interpol. ru€. kol. vo
virtualnej osi nastroja VT, odporicame ruc¢né koliesko
HR 5xx.
Dalsie informacie: "Virtuélna os néstroja VT (moznost
¢. 44)", Strana 333

Prenosné ru¢né kolieska HR 520 a HR 550FS su vybavené displejom,
na ktorom ovladanie zobrazuje rézne informacie. Okrem toho
mbzete softvérovymi tlacidlami ru¢ného kolieska vykonavat doélezité
nastavovacie funkcie, napr. stanovenie vztaznych bodov alebo
zadanie a vykonanie funkcii M.

Po aktivovani ru¢ného kolieska pomocou aktivacného tlacidla
ru¢ného kolieska uz nebude mozné ovladanie stroja prostrednictvom
ovladacieho panela. Ovladanie zobrazi tento stav na riadiacej
obrazovke pomocou prekryvacieho okna.
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Pri pripojeni viacerych ru¢nych koliesok na ovladanie nie je tlacidlo
ruéného kolieska na ovladacom paneli dostupné. Na aktivovanie
alebo deaktivovanie ru¢ného kolieska pouzite tlacidlo na ru¢nom
koliesku. Pred umoznenim volby iného ru¢ného kolieska musite
deaktivovat aktivne ru¢né koliesko.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu musfi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Tlacidlo NUDZOVE VYPNUTIE
Displej ru¢ného kolieska na zobrazenie stavu a vyber funkcif
Softvérové tlacidla

Osové tlacidla moze vyrobca stroja zamenit podla danej
konfiguracie osf

5 Potvrdzovacie tlagidlo

6 Tlacidla so Sipkami na nastavenie citlivosti ruéného kolieska
7 Aktivacné tlagidlo ru¢ného kolieska
8
9
1

A WN =

Smerové tlacidla, v ktorych ovladanie presuva zvolenu os
Interpolacia rychloposuvu pre smerové tlacidlo osi

0 Zapnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

11 Tlacidlo Generovat’ blok NC (funkcia zavisla od stroja, tlac¢idlo
zamenitelné vyrobcom stroja)

12 Vypnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

13 Tlacidlo CTRL na vykonavanie Specialnych funkcii (funkcia zavisla
od stroja, tlacidlo vymenitelné vyrobcom stroja)

14 Tlagidlo Start NC (funkcia zavislé od stroja, tlagidlo vymenitelné
vyrobcom stroja)

15 Tlacidlo Stop NC (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo vymenitelné
vyrobcom stroja)

16 Rucné koliesko
17 Potenciometer otacok vretena
18 Potenciometer posuvu

19 Kablova pripojka, odpada pri bezdrétovom ruénom koliesku
HR 550FS

14

15

16

18
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Displej ruéného kolieska

1 Iba pri bezdrotovom ruénom koliesku HR 550FS: zobrazenie,
Ci sa rucné koliesko nachadza v dokovacej stanici, alebo Ci je
aktivny bezdrétovy rezim

2 Iba pri bezdrotovom ruénom koliesku HR 550FS: zobrazenie
intenzity pola, Sest dielikov = maximalna intenzita pola

3 Iba pri bezdrotovom ruénom koliesku HR 550FS: stav nabitia
akumulatora, 6 dielikov = maximalne nabitie. Pocas nabijania sa
presuva jeden pasik zlava doprava

4 X+50.000: Poloha vybranej osi

5 * STIB (ovladanie v prevadzke); prebieha vykondvanie programu
alebo pohyb osi

6 OFFS +0.000: Hodnoty vyosenia z funkcie M118 alebo
globdlnych nastaveni programu (moznost ¢. 44)

7 S1600: Aktudlne otacky vretena

FO: Aktudlny posuv, s ktorym sa momentalne presuiva zvolena os

9 E: Vyskytlo sa chybové hldsenie
Ked sa na ovladani zobrazi chybové hlasenie, zobrazi displej
ru¢ného kolieska na 3 sekundy hlasenie ERROR. Nasledne sa na
displeji pocas pretrvavania chyby na ovladani zobrazuje pismeno
E.

10 WPL.: Je aktivna funkcia 3D-ROT
Podla nastavenia v menu 3D-ROT vidite nasledujice polozky:
® VT: Je aktivna funkcia Posuv v osi nastroja
= WP: Je aktivna funkcia Zakladné natocenie

11 RES 0.100: Aktivne rozliSenie ru¢ného kolieska. Draha, ktoru
prejde zvolena os pri jednej otacke ruéného kolieska

12 STEP ON alebo OFF: krokové polohovanie je aktivne alebo
neaktivne. Pri aktivnej funkcii zobrazi ovladanie este aktivny krok
posuvu

13 Lista softvérovych tlacidiel: Vyber réznych funkcii, popis je
uvedeny v nasledujucich odsekoch

0
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Specialne vlastnosti bezdrotového ruéného kolieska HR 550FS

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Bezdrbtoveé rucné kolieska su v dosledku napajania batériami a
vplyvu inych bezdrétovych zariadeni nachylnejSie na poruchy ako
zariadenia pripojené kablom. Pri nereSpektovani predpokladov a
pokynov na bezpecnu prevadzku dochadza, napr. pri udrzbe alebo
nastavovani, k ohrozeniu pouzivatela.

> Skontrolujte mozné interferencie bezdrétového pripojenia
rucného kolieska s inymi bezdrétovymi zariadeniami.

> Rucné koliesko a jeho drziak vypnite najneskér po 120
hodinach prevadzky, aby ovladanie pri nasledujucom restarte
vykonalo test funkénosti

> Priviacerych bezdrétovych ru¢nych kolieskach zabezpecte
jednoznacné priradenie medzi drziakom ru¢ného kolieska a
prisltchajucim ru¢nym kolieskom.

> Priviacerych bezdrétovych ru¢nych kolieskach zabezpecte
jednoznacné priradenie medzi strojom a prisluchajucim
ru¢nym kolieskom.

Bezdrotoveé rucné koliesko HR 550FS je vybavené akumulatorom.
Akumulator sa zaéne nabijat bezprostredne po ulozZeni ruéného
kolieska do drziaka ru¢ného kolieska.

Drziak ru¢ného kolieska HRA 551 FS a ru¢né koliesko HR 550FS
spolo¢ne tvoria funkénu jednotku.

Akumulator umoznuje 8-hodinovu prevadzku HR 550FS, potom sa
musi znova nabit. Uplne vybité rucné koliesko potrebuje na Upiné
nabitie priblizne 3 hodiny. Ak HR 550FS nepouzivate, odlozte ho vzdy
do drziaka ru¢ného kolieska. Vdaka tomu bude akumulator ru¢ného
kolieska vzdy nabity a bude k dispozicii priame kontaktné spojenie

s obvodom nudzového zastavenia.

Po ulozeni ru¢ného kolieska do drziaka ru¢ného kolieska dochadza
k internému prepnutiu do kablového rezimu. V takom pripade
mbzete rucné koliesko pouzivat, aj ked doslo k Uplnému vybitiu
jeho akumulatora. Funkcie su pritom identické ako v bezdrétovom
rezime.

o Pravidelne Cistite kontakty drziaka ru¢ného kolieska
a rucného kolieska v zaujme zabezpecenia ich spravneho
fungovania.

Prenosovy dosah bezdrétového signalu je dimenzovany s
dostatocnou rezervou. Ak sa dostanete do hrani¢nej vzdialenosti
dosahu bezdrotového signalu — napr. pri velmi velkych strojoch —
bude vas HR 550FS v¢as varovat vyraznou vibraénou vystrahou.

V takom pripade musite prejst blizsie k drziaku ru¢ného kolieska, do
ktorého je integrovany radiovy prijimac.
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Pri preruseni bezdrotového spojenia, Uplnom vybiti batérii alebo

poruche reaguje bezdrotové rucné koliesko nddzovym vypnutim.

Nudzové vypnutie pocas obrabania mbze spbdsobit poskodenie

nastroja alebo obrobku!

> PrinepouZzivani vlozte ru¢né koliesko do drziaka ru¢ného
kolieska

> Zachovavajte mald vzdialenost medzi ru¢nym kolieskom a
drziakom ru¢ného kolieska

> Pred obrabanim otestujte ru¢né koliesko

Potom ako ovladanie aktivuje nidzové zastavenie, musite znovu
aktivovat ru¢né koliesko. Postupujte pritom nasledovne:

Stlacte tlacidlo MOD

Ovladanie otvori menu MOD.
Zvolte skupinu Nastavenia stroja

NASTAVIT

Stlacte softvérové tlacidlo
i NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO

> Ovladanie otvori prekryvacie okno na konfiguraciu
bezdrétovych ruénych koliesok.

> Tlacidlom Sp. ru€. koleso znovu aktivujte
bezdrétové rucne koliesko

> Vyberte tlacidlo KONIEC

vV VvV Yy

Na uvedenie ru¢ného kolieska do prevadzky a jeho konfiguraciu je
v menu MOD k dispozicii prislusna funkcia.

Dalsie informécie: "Bezdrotové rusné koliesko HR 550 \Konfigurécia
FS", Strana 476
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Zvolte os, po ktorej sa ma presuvat

Hlavné osi X, Y a Z, ako aj tri dalSie definované vyrobcom stroja,
mdbZete aktivovat priamo osovymi tladidlami. Vyrobca vasho stroja
mdbZe priamo obsadit jedno z volnych tlagidiel pre osi aj virtualnou
osou VT. Ak virtualna os VT nie je priradena k osovému tlacidlu,
postupujte takto:

> Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F1 (AX):

> Ovladanie zobrazi na displeji ru¢ného kolieska vSetky aktivne osi.
Momentalne aktivna os blika.

» Zvolte pozadovanu os softvérovymi tlacidlami ru¢ného kolieska
F1 (->) alebo F2 (<-) a potvrdte softvérovym tlacidlom ru¢ného
kolieska F3 (OK)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja méze ako volitelnu os pri sustruzeni

nakonfigurovat aj vreteno sustruhu (volitelnd moznost
¢. 50).

Nastavenie citlivosti ru¢ného kolieska

Citlivost ruéného kolieska urcuje, aku drahu prejde os za jednu
otacku ru¢ného kolieska. Citlivosti ru¢ného kolieska vyplyvaju z
definovanej rychlosti ru¢ného kolieska osi a interného rychlostného
stupna v ovladani. Rychlostny stupen opisuje percentualny podiel
rychlosti ruéného kolieska. Ovladanie vypocita pre kazdy rychlostny
stupen citlivost ruéného kolieska. Vysledné citlivosti ruéného
kolieska sa daju zvolit priamo tlagidlami so Sipkami ru¢ného kolieska
(len ak nie je aktivna krokova volba).

Z rychlostnych stupfov vyplyvaju na priklade definovanej rychlosti
rucného kolieska od 1 pre prislusné jednotky nasledujuce citlivosti
rucného kolieska:

Vysledné citlivosti ru¢ného kolieska v mm/otacka a stuperi/otacka:
0,0001/0,0002/0,0005/0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1

Vysledné citlivosti ru¢ného kolieska v palec/otacka:
0,000127/0,000254/0,000508/0,00127/0,00254/0,00508/0,0127/0,0254/0,0508/0,127/0,254/0,508

Priklady vyslednych citlivosti ruéného kolieska:

Definovana rychlost ruéného Rychlostny stupen Vysledna citlivost ruéného
kolieska kolieska

10 0,01 % 0,001 mm/otacka

10 0,01 % 0,001 stupen/otacka

10 0,0127 % 0,00005 palec/otacka
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Posuv osi

> Aktivujte rucné koliesko: Stlacte tlacidlo ru¢ného
kolieska na HR 5xx:

> Qvladanie mbzete teraz ovlddat uz iba
prostrednictvom HR 5xx. Ovladanie zobrazi
na obrazovke prekryvacie okno s textom
upozornenia.

» Pripadne vyberte pozadovany prevadzkovy rezim
softvérovym tlacidlom OPM

» Prip. pridrzte stlacené potvrdzovacie tlacidlo

Na ru¢nom koliesku vyberte os, ktora sa ma
posuvat. Pripadne softvérovymi tlacidlami vyberte
pridavné osi

» Presunte aktivnu os v smere + alebo

Presunte aktivnu os v smere -

v

> Deaktivujte rucné koliesko: Stlacte tlacidlo
rucného kolieska na HR 5xx

> Ovlddanie mozZete teraz ovladat znovu pomocou
ovladacieho panela.

Nastavenia potenciometra
0,00005 palec/otacka

UPOZORNENIE

Pozor mozné poskodenie obrobku

Pri prepinani medzi ovladacim panelom stroja a ru¢nym
kolieskom méZe dojst k zniZzeniu posuvu. MdZe to spdsobit
viditelné znacky na obrobku.

> QOdsurite nastroj, skor ako prepnete medzi ru¢nym kolieskom a
ovladacim panelom stroja.

Nastavenia potenciometra posuvu na ruénom koliesku a na
ovladacom paneli stroja sa mézu odliSovat. Ak aktivujete ru¢né
koliesko, aktivuje ovladanie automaticky aj potenciometer posuvu
ru¢ného kolieska. Ak deaktivujete ru¢né koliesko, aktivuje ovladanie
automaticky potenciometer posuvu ovladacieho panela stroja.
Aby sa posuv pri prepinani medzi potenciometrami nezvysil, posuv
bud zamrzne alebo sa znizi.

Ak je posuv pred prepinanim vacsi ako posuv po prepinani, znizi
ovladanie posuv na mensiu hodnotu.

Ak je posuv pred prepinanim mensi ako posuv po prepinani,
ovladanie zmrazi hodnotu. V takom pripade musite potenciometer
posuvu otocit spat na predchddzajucu hodnotu. Az potom pracuje
aktivovany potenciometer posuvu.
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Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovani presuva ovladanie momentalne aktivnu os
rucného kolieska po krokoch s velkostou, ktoru ste definovali:

>
>

Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F2 (STEP)

Aktivujte krokové polohovanie: stlacte softvéroveé tlacidlo ru¢ného
kolieska 3 (ON)

zvolte Zelanu velkost kroku stlacenim tlacidiel F1 alebo F2.

Najmensia mozna velkost kroku je 0,0007 mm (0,00001 palca).
Najvacsia velkost kroku je 10 mm (0,3937 palca)

» Prevezmite zvolenu velkost kroku softvérovym tladidlom 4 (OK)
» Tlacidlom ru¢ného kolieska + alebo - presunte aktivnu os

ru¢ného kolieska v prislusSnom smere

o Ak podrzite tlacidlo F1 alebo F2 stlacené, zvySi ovladanie

Ciselny krok pri zmene desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10.

Po dalsom stlacenim tlacidla CTRL sa Ciselny krok zvysi
pri stlaceni tlacidla F1 alebo F2 o faktor 100.

Zadajte pridavné funkcie M

v

>
>
4

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F1 (M)

Zvolte Zelané &islo funkcie M stlacenim tlacidiel F1 alebo F2
Dodatoénu funkciu M vykonajte stladenim tlacidla Start NC

Zadavanie poctu otacok vretena S

v

4
>
>

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F2 (S)
Zvolte zelané otacky stlacenim tlacidiel F1 alebo F2
Aktivujte nové otacky S stladenim tladidla Start NC

o Ak podrzite tlacidlo F1 alebo F2 stlacené, zvysi ovladanie

Ciselny krok pri zmene desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10.

Po dalSom stlacenim tlacidla CTRL sa Ciselny krok zvysi
pri stlaceni tlacidla F1 alebo F2 o faktor 100.

Zadajte posuv F
> Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F3 (MSF)

v vy

Stlacte softvérové tlacidlo ru¢ného kolieska F3 (F)
Zvolte zelany posuv stlacenim tlacidiel F1 alebo F2

Novy posuv F prevezmite softvérovym tlacidlom ru¢ného kolieska
F3 (OK)

o Ak podrzite tlacidlo F1 alebo F2 stlacené, zvysi ovladanie

Ciselny krok pri zmene desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10.

Po dalSom stlacenim tlacidla CTRL sa Ciselny krok zvysi
pri stlaceni tlacidla F1 alebo F2 o faktor 100.
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VloZenie vztazného bodu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja moze zablokovat vkladanie vztazného
bodu do jednotlivych osi.

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F4 (PRS)

Prip. zvolte os, v ktorej ma vztazny bod lezat

Vynulujte os softvérovym tlacidlom ru¢ného kolieska F3 (OK)
alebo nastavte softvérovymi tlacidlami rué¢ného kolieska F1 a F2
Zelanu hodnotu a potom ju prevezmite softvérovym tlacidlom

ruéného kolieska F3 (OK). Dalsim stlacenim tlacidla CTRL sa
Ciselny pocet zvySina 10

v vyyvVvyy

Zmena prevadzkového rezimu
Softvérovym tlacidlom ru¢ného kolieska F4 (OPM) mozete prepinat
prevadzkovy rezim z ru¢ného kolieska, pokial aktudlny stav
ovladania dovoluje prepinanie.
> Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F4 (OPM)
> Softvérovymi tlacidlami ru¢ného kolieska zvolte poZzadovany
prevadzkovy rezim
® MAN: Ruény rezim
MDI: Ru¢né polohovanie
SGL: Krokovanie programu
RUN: Beh programu - plynuly chod

Vytvorit kompletny blok posuvu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca vasho stroja méze tlacidlo ru¢ného kolieska
Generovat’ blok NC obsadit [ubovolnou funkciou.

» Vyberte prevadzkovy rezim Ruéné polohovanie

» Prip. zvolte tlaCidlami Sipkami na klavesnici ovladania blok NC, za
ktory chcete vlozit novy blok posuvu

» Aktivacia ru¢ného kolieska
» Stlacte tlacidlo ru¢ného kolieska Generovat’ blok NC:

> Ovladanie vlozi kompletny blok posuvu, ktory obsahuje vSetky
polohy osi vybrané pomocou funkcie MOD.
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Funkcie v prevadzkovych rezimoch Priebeh programu

V prevadzkovych rezimoch Priebeh programu mézete vykonavat
nasledujuce funkcie:

= Tlagidlo Start NC (tlacidlo ruéného kolieska Start NC)
= Tlacidlo Stop NC (tlacidlo rué¢ného kolieska Stop NC)

m Po stlaceni tlac¢idla Stop NC: interné zastavenie (softvérové
tlacidla ru¢ného kolieska MOP a potom Stop)

®  Po stlaceni tlacidla Stop NC: ru¢ny posuv osi (softvérové tlacidla
ru¢ného kolieska MOP a potom MAN)

= QOpéatovny nabeh na obrys potom, ako boli osi pocas prerusenia
programu presuvané ruc¢ne (softvérové tlacidla ruéného kolieska
MOP a potom REPO). Ovladanie sa vykonava softvérovymi
tlacidlami ru¢ného kolieska, ako aj softvérovymi tlacidlami na
obrazovke.
Dalsie informacie: "Opatovny nabeh na obrys', Strana 313

®  Zapnutie a vypnutie funkcie Natogenie roviny obrébania
(softvérové tlacidla ru¢ného kolieska MOP a potom 3D)
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5.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna
funkcia M

Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické rucné

koliesko vkladate softvérovymi tlacidlami otacky vretena S, posuv F
a pridavnu funkciu M.

Dalsie informacie: 'Zadavanie pridavnych funkcii M a STOP",
Strana 327

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vyrobca stroja urci, ktoré pridavné funkcie su dostupné

na stroji a ktoré su povolené v prevadzkovom rezime
Rucny rezim.

Zadavanie hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkcia M
Otacky vretena zadajte takto:
» Stlacte softvérové tlacidlo S

s
‘ ‘ > QOvladanie zobrazi v prekryvacom okne dialdg
Otacky vretena S =.
) > Vlozte 1000 (otdcky vretena)

» Prevezmite tlacidlom Start NC

Otacanie vretena so zadanymi otackami S spustite pomocou
pridavnej funkcie M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym
spbsobom.

Ovladanie zobrazi v stavovom zobrazeni aktualne otacky vretena. Pri
otackach < 1 000 zobrazi ovladanie aj nastavené desatinné miesta.
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Posuv F
Posuv zadajte takto:
Stlacte softvérové tlacidlo F
> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno.
» Zadajte posuv
> Potvrdte tlaCidlom ENT

v

Pre posuv F plati:

m Ak je zadana hodnota F = 0, je aktivny posuyv, ktory vyrobca stroja
definoval ako minimalny.

m Ak zadany posuv prekro¢i maximalnu hodnotu definovanu
vyrobcom stroja, bude Uc¢inna hodnota definovana vyrobcom
stroja

® F zostava zachovany aj po preruseni prudu
®  QOvladanie zobrazuje drahovy posuv

m Ak je aktivna funkcia 3D ROT, v pripade pohybu viacerych osi
sa bude zobrazovat drahovy posuv

m Ak funkcia 3D ROT nie je aktivna, v pripade su¢asného pohybu
viacerych osf sa drahovy posuv zobrazovat nebude

Ovladanie zobrazi v stavovom zobrazeni aktudlny posuv.
® Priposuve < 10 zobrazi ovladanie aj nastavené desatinné miesta.
B Priposuve < 1 zobrazi ovladanie dve desatinné miesta.

Zmenit otacky vretena a posuv

Pomocou potenciometra pre otacky vretena S a posuvom F sa da
zmenit nastavena hodnota od 0 % do 150 %.

Potenciometer posuvu zniZuje iba naprogramovany posuv
a neovplyvriuje posuy, ktory vypocitalo ovladanie.

100

@ Funkcia Override pre otacky vretena je U¢inna len pri
strojoch s plynulym pohonom vretena.
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Obmedzenie posuvu F MAX

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Obmedzenie posuvu zavisi od stroja.

Pomocou softvérového tlacidla F MAX mbzete redukovat rychlost
posuvu pre vSetky prevadzkové rezimy. Znizenie plati pre vSetky
rychloposuvy aj posuvy. Po vypnuti alebo zapnuti zostane hodnota,
ktoru ste zadali, aktivna.

Ak je aktivne obmedzenie posuvu, zobrazuje ovladanie v zobrazeni
stavu za hodnotou posuvu vykri¢nik.

Dalsie informacie: "V$eobecné zobrazenie stavu', Strana 75

Softvérové tla¢idlo F MAX sa nachadza v nasledujucich
prevadzkovych rezimoch:

= Krokovanie programu
® Beh programu - plynuly chod
= Ruéné polohovanie

Postup
Na aktivovanie obmedzenia posuvu F MAX postupujte nasledovne:

> Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo
Rucné polohovanie

» Nastavte softvérové tlacidlo F MAX na ZAP

> VloZte pozadovany maximalny posuv

> Stlacte softvérové tlacidlo OK
> Ovladanie zobrazi v zobrazeni stavu vykricnik za

hodnotou posuvu.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 201



Nastavit | Integrovana funkcna bezpecnost FS

5.4 Integrovana funkéna bezpecnost FS

Vseobecné informacie

Obrabacie stroje s ovladaniami HEIDENHAIN je mozné vybavit
integrovanou funkénou bezpecnostou FS alebo externou
bezpec¢nostou. Tato kapitola sa zameriava vylu¢ne na stroje

s integrovanou funkénou bezpeénostou FS.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca vasho stroja prispésobi bezpecnostny koncept
spolo¢nosti HEIDENHAIN vasmu stroju.

Kazdy pouzivatel obrabacieho stroja je vystaveny nebezpecenstvam.
Bezpecnostné zariadenia mozu sice zabranit pristupu na
nebezpecné miesta, na druhej strane sa vSak musi umoznit praca

na stroji aj bez bezpe¢nostnych zariadeni (napr. pri otvorenych
bezpecnostnych dverach).

Bezpecnostny koncept HEIDENHAIN umoznuje konstrukeiu
systému, ktory splha Performance Level d, kategoérie 3 podla
DIN EN ISO 13849-1 a SIL 2 podla IEC 61508 (DIN EN 61508-1).

Poskytujte bezpecnostne relevantné prevadzkové rezimy, podla
DIN EN ISO 16090-1 (predtym DIN EN 12417). Tym je mozZné
realizovat rozsiahlu ochranu oséb.

Zakladom bezpecnostného konceptu spolocnosti HEIDENHAIN
je dvojkanalova Struktura procesorov, ktora sa sklada z hlavného
pocitata MC a jedného alebo viacerych regulacnych modulov
pohonov CC.

Ked sa zaznamenaju chyby relevantné pre bezpecnost, vzdy sa
aktivuju definované zastavovacie reakcie na bezpecné odstavenie
vSetkych pohonov.

Pomocou dvojkanalovo vyhotovenych vstupov a vystupov
orientovanych na bezpecnost, ktoré ovplyviiuju proces vo vsetkych
prevadzkovych rezimoch, aktivuje ovladanie urcité bezpecnostné
funkcie, aby sa dosiahli bezpecné prevadzkové stavy.

V tejto kapitole najdete vysvetlenia funkcii, ktoré su dodatocne

k dispozicii v ovladani s Funkénou bezpeénostou FS.
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Bezpecnostné funkcie

Aby sa zarugili poziadavky na ochranu oséb, ponuka integrovana
funkéna bezpecénost FS normované bezpeénostné funkcie. Pri
implementacii funkcnej bezpecnosti FS pre prislusny stroj pouziva
vyrobca stroja normované bezpecnostné funkcie.

Aktivne bezpecnostné funkcie mébzete sledovat v stave osi funkénej
bezpecnosti FS.

Oznacenie Vyznam Kratky popis

SSO, SS1, Safe Stop Bezpelné odstavenie pohonov réznymi sposobmi
SS1D, SS1F,

SS2

STO Safe Torque Off Privod energie k motoru je preruseny. Ponuka ochranu

proti neoCakavanému nabehu pohonov

SOS Safe Operating Stop Bezpecné prevadzkové zastavenie. Ponuka ochranu
proti neoCakavanému nabehu pohonov

SLS Safely Limited Speed Bezpectne obmedzena rychlost. Vylucuje prekrocenie
prednastavenych medznych hodnét pre rychlost na
pohonoch pri otvorenych bezpecnostnych dverach

SLP Safely Limited Position Bezpecne obmedzena poloha. Monitoruje, Zze bezpecna
0s neopusti stanovenu oblast
SBC Safe Brake Control Dvojkanalové ovladanie pridrznych bfzd motora

Stavové zobrazenia funkcnej bezpecnosti FS

Ovladanie zobrazi aktivny prevadzkovy rezim orientovany na
bezpecnost so symbolom nad vertikalnou listou softvérovych

tlacidiel
Symbol Prevadzkovy rezim orientovany na Kratky popis
bezpecénost
Je aktivny prevadzkovy rezim SOM_1 Safe operating mode 1:
Automaticka prevadzka, vyrobna prevadzka
=D | 50M_2 Je aktivny prevadzkovy rezim SOM_2 Safe operating mode 2:
Zoradovaci rezim
Je aktivny prevadzkovy rezim SOM_3 Safe operating mode 3:
Rucné zasahy, len pre kvalifikovanych pouzi-
vatelov
= | SOM_4 Je aktivny prevadzkovy rezim SOM_4 Safe operating mode 4:
Tuto funkciu musi povolit a upravit Rozsirené rucné zasahy, monitorovanie
vyrobca vasho stroja. procesu, len pre kvalifikovanych pouzivatelov
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Vseobecné zobrazenie stavu

Pri ovladani s funkénou bezpecnostou FS obsahuje zobrazenie stavu
doplnkové bezpeénostné informacie. Ovladanie ukazuje aktivne

prevadzkoveé stavy prvkov otacky S a posuv F vo vSeobecnom
zobrazeni stavu.

Symbol Vyznam
F-seso | Stav zastavenia posuvu
[s-sTo 555.5 | Stav zastavenia vretena

Bezpec€na os, netestovana
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Pridavné zobrazenie stavu

Karta FS pridavného zobrazenia stavu obsahuje nasledujuce zen proazems - puunusy ono B T DT
IﬂforméCle :lc \n:!)m:\l:;«‘mf:‘ul-u-,:o A1_poncen.ariLino.f ::;: ::z::c:':u -:-”:u: TT TRANS. GPARA FS <> é
B fomn 2 S W I ey
Informacie k funkénej bezpecnosti (karta FS) T T—
Softvérové  Vyznam T e 0 TTEEET
tlatidlo SRS e
— T : " n = - n - . £CAS ZOTRVANIA DOLE s #5700 MME 200 300 400 O - %
Nie je mozny  Aktivny prevadzkovy rezim orientovany na bezpec- 2 e e 3 = ]
pr]a my Vy/ber nost e e s ovatime A —
] weame s CEETIN @
|ﬂf0r‘méCie k FS -Hm +0.000 +359.945 ‘
-0.740/ 6 +0.176 L
ae naA.sus. " +1.000 UHOE\;
Pole# Vyznam R | T el
o | e o I ﬂ ‘ = I H>
Os Osi aktivnej kinematiky
Stav Aktivna bezpecnostna funkcia
Stop Reakcia zastavenia
SLS2 Maximalne hodnoty otacok a
posuvu pre SLS v prevadzkovom
rezime SOM_2
SLS3 Maximalne hodnoty otacok a
posuvu pre SLS v prevadzkovom
rezime SOM_3
SLS4 Maximalne hodnoty otacok a
posuvu pre SLS v prevadzkovom
rezime SOM_4

Tuto funkciu musi povolit a upravit
vyrobca vasho stroja.

Vmax_act Aktudlne platné obmedzenie pre
otacky alebo posuy,
hodnoty bud z nastaveni SLS-alebo
z SPLC
Pri hodnotach vacsich ako 999 999
zobrazuje ovladanie MAX.

Ovladanie zobrazuje stav kontroly osi so symbolom:

Symbol Vyznam
o Os je preverena alebo sa nemusi preverit.
& Os sa nepreveruje, musi sa vsak preverit na

zarucenie bezpecnej prevadzky.
Dalsie informécie: "Kontrola poloh osi",
Strana 206

& FS nemonitoruje os alebo os nie je konfigurovana
ako bezpecna.
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Kontrola pol6h osi

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Tuto funkciu musi upravit vas vyrobca stroja.

Vyrobca stroja definuje v parametri stroja
speedPosCompType (¢. 403129) reakciu osi FS-NC
riadenych podla otacok, ked su otvorené ochranné
dvere. Viyrobca stroja moze napriklad povolit zapnutie
vretena obrobku, ¢im umozni zaskrabnutie obrobku pri
otvorenych ochrannych dverach.

Po zapnuti ovladanie preveri, ¢i sa poloha osi zhoduje s polohou
bezprostredne po vypnuti. Ak sa vyskytne odchylka alebo FS
rozpozna zmenu, tak sa tato os oznaci v zobrazeni polohy. Ovladanie
zobrazi v stavovom zobrazeni ¢erveny vystrazny trojuholnik.

Osi, ktoré su oznacené, nemobzete pri otvorenych dverach dalej
posuvat. V takychto pripadoch musite presunut prislusné osi do
testovacej polohy.

Postupujte pritom takto:

Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim

Stlacte softvérové tlacidio NABEH DO SKUSOBNYCH POLOH
Ovladanie zobrazi nekontrolované osi.

Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT OSI

Softvérovym tlacidlom vyberte prip. poZzadovanu os
Alternativne stlacte softvérové tlagidlo LOGIKA NABEHU
Stlacte tlacidlo Start NC

Os nabehne do testovacej polohy.

Po dosiahnuti testovacej polohy zobrazi ovladanie hlasenie.
Stlacte potvrdzovacie tlacidlo na oviadacom paneli stroja
Ovladanie zobrazuje os ako preverenu.

VysSie uvedeny postup zopakujte pre vSetky osi, ktoré chcete
presunut do testovacej polohy

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

vVVVvVyVV Vv VvV VvV VvV VYVvYy

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a
obrobkom. Pri nespravnom predpolohovani alebo nedostatocne;j
vzdialenosti medzi komponentmi hrozi po¢as nabehu do
testovacich poldh nebezpecenstvo kolizie!

> Pred ndbehom do testovacej polohy vykonajte v pripade
potreby posuv do bezpectnej polohy

> Davajte pozor na pripadné kolizie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Umiestnenie testovacej polohy urci vyrobca vasho stroja.

Nastavit | Integrovana funkcna bezpecnost FS
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Aktivovanie obmedzenia posuvu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musfi upravit vas vyrobca stroja.

Pomocou tejto funkcie mézete deaktivovat reakciu SS1 (bezpecné
odstavenie pohonov) pri otvoreni bezpe¢nostnych dveri.

Po stlaceni softvérového tlacidla F LIMITIERT obmedzi ovladanie
rychlost osi a otdcky vretena alebo vretien na hodnoty definované
vyrobcom stroja. Rozhodujuce pre limitovanie je to, ktory
prevadzkovy rezim orientovany na bezpe¢nost SOM_x ste zvolili
pomocou spinaca s kl'uc¢om.

Pri aktivnom prevadzkovom rezime SOM_T sa osi a vretena zastavia,
pretoze v rezime SOM_1 je to jediny pripustny stav, v ktorom sa
bezpecnostné dvere smu otvorit.

f > Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim
E > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

F > Zapnite alebo vypnite limit posuvu

LIMITOV.
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5.5 Sprava vztaznych bodov

Upozornenie

o Tabulku vztaznych bodov pouzivajte bezpodmieneéne v N ~ .
nasledujucich pripadoch: — 2 2 : 2 =

m Ked je vas stroj vybaveny osami ota¢ania (otocny stol : - :
alebo oto¢na hlava) a pracujete s funkciou Natoéenie ; S - S -
obrabacej roviny (moznost ¢. 8) “ oo I

m Ked je vas stroj je vybaveny systémom vymeny hlavy |

m  Ked ste doposial pracovali na starsich ovladaniach &1
s tabulkami nulovych bodov, ktoré sa vztahovali na e '
funkCIU REF 100% F-OVR  S1 LIMIT 1 f-‘r""@

+0.000 B on
m Ked chcete obrabat viaceré rovnaké obrobky, ktoré s 2202 oo
upnuté s réznou Sikmou polohou

‘HEE

-5.000
t

Tabulka vztaznych bodov smie obsahovat [ubovolné mnoZzstvo
riadkov (vztaznych bodov). Na optimalizovanie velkosti siboru

a rychlosti obrabania pouzivajte len tolko riadkov, kolko skuto¢ne
potrebujete na spravu vasich vztaznych bodov.

Nové riadky mdzete z bezpe¢nostnych dévodov pridavat len na
konci tabulky vztaznych bodov.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
V&s vyrobca stroja moze ulozit Standardné hodnoty pre
jednatlivé stlpce nového riadka.

Vztazné body paliet a vztazné body

Pri préci s paletami nezabudajte, Ze vztazné body ulozené v tabulke
vztaznych bodov sa vztahuju na aktivovany vztazny bod palety.

Dalsie informécie: "Palety’, Strana 395
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Vytvorenie a aktivovanie tabulky vztaznych bodov v
palcoch (INCH)

o Ak zmenite nastavenie ovladania na mernu jednotku
INCH, mernd jednotka tabulky vztaznych bodov sa
nezmeni automaticky.

Ak chcete mernu jednotku zmenit aj tu, musite vytvorit
novU tabulku vztaznych bodov.

Na vytvorenie a aktivovanie tabulky vztaznych bodov v mernej
jednotke INCH postupujte nasledovne:

» Zvolte prevadzkovy rezim Programovat’

PGM
MGT

v

Otvorte spravu suborov
» Otvorte adresar TNC:\table

» Premenujte subor preset.pr, napr. na
preset_mm.pr

» Vytvorte subor preset_inch.pr
» Vyberte mernu jednotku INCH

> Ovladanie otvori novu prazdnu tabulku vztaznych
bodov.

> Ovladanie zobrazi chybové hlasenie tykajuce sa
chybajuceho prototypového suboru.

Vymazte chybovy oznam

Pridajte riadky, napr. desat riadkov
Ovladanie vlozi riadky.

Umiestnite kurzor do stipca ACTNO riadku 0
Zadajte 1

Potvrdte vstup

‘ INCH ‘

NA

VL. N R.

vV v VvV VVYy

v

PGM

PoM Otvorte spravu suborov

» Subor preset_inch.pr premenujte na preset.pr
» Vyberte prevadzkovy rezim Ru€ny rezim

2

RerER. BOD » Otvorte spravcu vztaznych bodov
SPRAVA
» Skontrolujte tabulku vztaznych bodov

o Dalsia tabulka, v ktorej sa automaticky nezmeni merna
jednotka, je tabulka nastrojov.
Dalsie informacie: "Vytvorenie a aktivovanie tabulky
nastrojov v palcoch (INCH)", Strana 148
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UloZenie vztaznych bodov do tabulky

®

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!

Vyrobca stroja moze zablokovat vkladanie vztazného
bodu do jednotlivych osi.

Vyrobca stroja méze urcit ind pristupovu cestu pre
tabulku vztaznych bodov.

Tabulka vztaznych bodov méa nédzov PRESET.PR a je Standardne
uloZzena v adresari TNC:\table\.

PRESET.PR sa v prevadzkovom rezime Ru€ny rezim a

Elektrické ruc¢né koliesko da editovat aZ po stlaceni softvérového
tlacidla REF. BOD ZMENIT. Tabulku vztaznych bodov PRESET.PR
mdzete v prevadzkovom reZzime Naprogramovat’ otvorit, nie vSak

editovat.

Mdte viac moznosti ulozenia vztaznych bodov a zékladnych otacok
do tabulky vztaznych bodov:

® Rucéné zadavanie
® Pomocou cyklov snimacieho systému v prevadzkovom rezime
Rucny rezim a Elektrické ruéné koliesko

B Pomocou cyklov snimacieho systému 400 az 405, 14xx a 410 az
419 v automatickom rezime
Dalsie informécie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie
meracich cyklov pre obrobok a nastroj

Pokyny na obsluhu:
=V menu 3D-ROT mozete nastavit, Ze zakladné

natoCenie pésobi aj v prevadzkovom rezime Ruény
rezim.

Dalsie informacie: "Aktivovanie ruéného natocenia",
Strana 258

Pocas vkladania vztazného bodu musia polohy osf
natacania zodpovedat stavu natocenia.

Reakcie ovladania pri nastaveni vztazného bodu
pritom zavisia od nastavenia volitelného parametra
stroja chkTiltingAxes (¢. 204601).

Dalsie informacie: "Uvod', Strana 220

Funkcia PLANE RESET nedeaktivuje aktivnu funkciu
3D ROT.

Ovladanie ulozi do riadka 0 vzdy vztazny bod, ktory
ste urcili naposledy ru¢ne pomocou osovych tlacidiel
alebo softvérovym tlacidlom. Ak je aktivny ru¢ne
nastaveny vztazny bod, zobrazi ovladanie v zobrazeni
stavu text PR MAN(O).
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Kopirovanie tabulky vztaznych bodov

Kopirovanie tabulky vztaznych bodov do iného adresara (na
zalohovanie dat) je dovolené. Riadky chranené proti zdpisu su
chranené proti zapisu aj v kopirovanych tabulkach.

Nemente pocet riadkov v kopirovanych tabulkach! Ak budete chciet

znova aktivovat danu tabulku, mohlo by to viest k problémom.

Na aktivovanie tabulky vztaznych bodov nakopirovanej do iného
adresdra musite tabulku znova skopirovat spat.

Ak vyberiete novu tabulku referencnych bodov, musite znova
aktivovat referenény bod.

Ruéné uloZenie vztaznych bodov do tabulky vztaZnych bodov
Aby sa dali vztazné body ulozit do tabulky vztaZznych bodov, postu-

pujte takto:

X+

Y+

LINEIRE

REFER. BOD
SPRAVA

REF. BOD
ZMENIT

REF. BOD
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Vyberte prevadzkovy rezim Ru€ny rezim

Opatrne posuvaijte nastroj, kym sa nedotkne
obrobku (zaskriabne) alebo prislusne polohujte
indikator

Stladte softvérové tladidlo REFER. BOD SPRAVA

Ovladanie otvori tabulku vztaznych bodov a vlozi
kurzor na riadok aktivneho vztazného bodu

Stladte softvérové tlagidlo REF. BOD ZMENIT

> QOvladanie zobrazi v liste softvérovych tlacidiel

dostupné moznosti zadania.

Zvolte riadky v tabulke vztaznych bodov, ktoré
chcete zmenit (Cislo riadka zodpoveda &islu
predvolby)

Pripadne zvolte stipec v tabulke vztaznych bodov,
ktory chcete zmenit

Softvérovym tlacidlom zvolte niektoru
z disponibilnych moznosti zadavania
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Moznosti zadania

Softvérové
tlacidlo

=+

Funkcia

Priame prevzatie skutocnej polohy nastroja
(indikatora) ako nového vztazného bodu: funkcia
ulozi vztazny bod len v tej osi, na ktorej sa prave
nachadza kurzor

REF. BOD
vLOZIT
NOVY

Priradenie l'ubovolnej hodnoty k skutocnej polohe
ndstroja (indikdtora): funkcia ulozi vztazny bod
len v tej osi, na ktorej sa prave nachadza kurzor.
Zadajte Zelanu hodnotu v prekryvacom okne

REF. BOD
KORI -
GOVAT

Inkrementalne presunutie vztazného bodu uz
uloZeného v tabulke: funkcia uloZi vztazny bod
len v tej osi, na ktorej sa prave nachadza kurzor.
Zadajte zelanu hodnotu korekcie so spravnym
znamienkom v prekryvacom okne. Pri aktivnom
zobrazeni v palcoch: Hodnotu vlozte v palcoch,
ovladanie interne prepocita vlozenu hodnotu na
mm

AKTUALNE
POLE
UPRAVIT

Novy vztazny bod zadajte priamo bez vypoctu
kinematiky (Specificky pre 0s). Tuto funkciu pouzi-
te, len ak je vas stroj vybaveny okruhlym stolom

a priamym zadanim hodnoty 0 chcete urcit vztaz-
ny bod v strede okruhleho stola. Funkcia ulozi
hodnotu len v tej osi, na ktorej sa prave nachadza
kurzor. Zadajte zelanu hodnotu v prekryvacom
okne. Pri aktivnom zobrazeni v palcoch: Hodno-
tu vlozte v palcoch, ovladanie interne prepocita
vlozend hodnotu na mm

ZAKLADNA
TRANSFORM.

OFFSET

Vyberte nahlad

ZAKLADNA TRANSFORM./OFFSET. V Standard-
nom néhlade ZAKLADNA TRANSFORM. sa zobra-
zia stipce X, Y a Z. V zavislosti od stroja sa okrem
toho zobrazia stipce SPA, SPB a SPC. Na tomto
mieste ulozi ovladanie zékladné natocenie (pri osi
nastroja Z pouZije ovladanie stipec SPC). V nahla-
de OFFSET sa zobrazia hodnoty vyosenia pre
vztazny bod.

uLozrt
AKTIVNY
REF. BOD

212

Zdapis momentalne aktivneho vztazného bodu do
volitelného riadku tabulky: funkcia ulozi vztazny
bod vo vSetkych osiach a aktivuje potom automa-
ticky prislusny riadok tabulky. Pri aktivnom zobra-
zeni v palcoch: Hodnotu vloZte v palcoch, ovlada-
nie interne prepodita vliozenu hodnotu na mm

Nastavit | Sprava vztaznych bodov
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Editacia tabuliek vztaZnych bodov

Softvérové Editacné funkcie v tabulkovom rezime
tlacidlo
ZACTATOK Vyber zacCiatku tabulky
KONIEC Vyber konca tabul'ky
sTR. Vyber predchadzajucej strany tabulky
STA. Vyber nasledujucej strany tabulky
— Vyber funkcii na zadavanie vztaznych bodov
ZMENTT

Zobrazte vyber zakladnej transformacie alebo

vyosenia osi

REF. 80D Aktivujte vztazny bod aktudlne zvoleného riadku
AKTI- o )~ ,

vovat tabulky vztaznych bodov
VLN R Pridat viacero riadkov na konci tabul'ky

NA

Koz, Kopirovat aktudlne oznacené pole

AKT .

HODNOTU

ozt Vlozit kopirované pole
HODNO.TlU
et Zruste aktualne vybrany riadok: Ovladanie zapise
RTADOK do vSetkych stlpcov symbol -

— VloZenie jednotlivého riadku na koniec tabulky
T Vymazanie jednotlivého riadku na konci tabulky
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Ochrana vztaznych bodov pred prepisanim

V tabulke vztaznych bodov mézete chranit lubovolné riadky proti
prepisaniu pomocou stlpca LOCKED. Riadky chranené proti zapisu
su v tabulke vztaznych bodov farebne zvyraznené.

Ak chcete prepisat riadok chréaneny proti zapisu pomocou ru¢ného
cyklu snimacieho systému, budete to musiet potvrdit tlacidlom OK
a zadat heslo (ak je aktivovand ochrana heslom).

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Pomocou funkcie ZABLOK./ ODBLOK. HESLO zablokované riadky
sa daju odblokovat vyluéne so zvolenym heslom. Zabudnuté hesla
sa nedaju resetovat. Zablokované riadky tak zostanu zablokované
natrvalo. Tym sa okliesti neobmedzené pouzivanie tabulky
vztaznych bodov.

> Prednostne zvolte alternativu pomocou funkcie
ZABLOK./ ODBLOK.

» Poznamenajte si hesla

Za Ucelom ochrany vztazného bodu pred prepisanim postupujte
nasledovne:

o » Stlacdte softvérové tlacidlo REF. BOD ZMENIT

ZMENIT

i

» Zvolte stipec LOCKED

o

AKTUALNE | 2 Stlaéte’ SOﬁVérOVé tlaéldlov
AKTUALNE POLE UPRAVIT

UPRAVIT

Ochrana vztaznych bodov bez hesla:

2aBLOK: / > Stlacte softvéroveé tlacidlo ZABLOK./ ODBLOK.
S— > Ovladanie zapi$e L do stipca LOCKED.

Ochrana vztazného bodu heslom:

> Stlacte softvérové tlacidlo
ZABLOK./ ODBLOK. HESLO
» Do prekryvacieho okna zadajte heslo

» Potvrdte softvérovym tlacidlom OK alebo
tlacidlom ENT.

> Ovladanie zapie ### do stipca LOCKED.

ZABLOK. /
ODBLOK.
HESLO

Nastavit | Sprava vztaznych bodov
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ZruSenie ochrany proti zapisu

Za UCelom upravy riadku chraneného proti zapisu postupujte nasle-
dovne:

» Stlacte softvérové tlacidlo REF. BOD ZMENIT
ZMENIT

» Zvolte stipec LOCKED
AKTULNE » Stlacte softvérové tlaCidlo
upravrt AKTUALNE POLE UPRAVIT

Vztazné body chranené bez hesla:

> Stlacte softvérové tlacidlo ZABLOK./ ODBLOK.
ooeLor: > Qvladanie zrusi ochranu proti zapisu

Vztazny bod chrdneny heslom:

ZABLOK. / > Stlacte softvérové tlacidlo
Seso ZABLOK./ ODBLOK. HESLO
» Do prekryvacieho okna zadajte heslo
> Potvrdte softvérovym tlacidlom OK alebo
tlacidlom ENT.

> Qvladanie zrusi ochranu proti zapisu
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Aktivujte vztazny bod

Aktivovanie vztazného bodu v prevadzkovom rezime Ruény rezim

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo vaznych vecnych skad!

Nedefinované polia v tabulke vztaznych bodov sa spravaju
inak ako polia s vilozenou hodnotou 0: Polia s vlozenou
hodnotou 0 prepiSu pri aktivovani predchadzajucu hodnotuy,
pri nedefinovanych poliach zostane predchadzajuca hodnota
zachovana.

> Pred aktivovanim vztazného bodu skontrolujte, ¢i s vo
vSetkych stlpcoch zapisané hodnoty.

0 Pokyny na obsluhu:
®  Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky vztaznych
bodov zrusi ovladanie aktivne posunutie nulového
bodu, zrkadlenie, otoCenie a faktor mierky.

® Funkcia Natocenie obrabacej roviny (cyklus 19
alebo PLANE) zostane naproti tomu aktivna.

> Vyberte prevadzkovy rezim Ru€ny rezim

=]

REFER. B0D > Stladte softvérové tlacidlo REFER. BOD SPRAVA

SPRAVA

> Vyberte Cislo vztazného bodu, ktory chcete
aktivovat

GoTo > Alternativne vyberte tlacidlom GOTO cislo
vztazného bodu, ktory chcete aktivovat

|I=II Iilll IHHII

Nt » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

REF. BOD
AKTI-
vovat

» Stladte softvérové tlacidlo REF. BOD AKTIVOVAT

» Potvrdte aktivaciu vztazného bodu
> Ovladanie urci zobrazenie a zékladné natocenie.
END » Zatvorenie tabulky vztaznych bodov

VYKONAT

|

Aktivujte vztazny bod v programe NC

Na aktivovanie vztaznych bodov z tabulky vztaznych bodov pocas
chodu programu pouzite cyklus 247 alebo funkciu PRESET SELECT.

V cykle 247 definujte ¢islo vztazného bodu, ktory cheete aktivovat.
Vo funkcii PRESET SELECT definujte Cislo vztazného bodu alebo
zdznam v stlpci Doc, ktory chcete aktivovat.

Dalsie informéacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov
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Nastavit | VloZenie vztaznych bodov bez 3D snimacieho systému

5.6 Vlozenie vztaznych bodov bez 3D
snimacieho systému

Upozornenie

Pri vlozeni vztazného bodu nastavte zobrazenie v ovladani na
sUradnice niektorej znamej polohy obrobku.

0 V pripade pouZitia snimacieho systému 3D mate
k dispozicii vSetky ru¢né snimacie funkcie.
Dalsie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so
snimacim systémom 3D ", Strana 247

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja moze zablokovat vkladanie vztazného
bodu do jednotlivych osi.

Priprava

> Upnite a vyrovnajte obrobok
> Zamente nulovy nastroj so znamym polomerom
> Ubezpecte sa, Ze ovladanie zobrazuje skutocné polohy
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VloZenie vztazného bodu so stopkovou frézou

» Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim
» Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne

obrobku (poskriabe)

Vlozenie vztazného bodu do osi:

> Vyber osi

> Ovladanie otvori dialégové okno VZTAZNY BOD -
NASTAVENIE Z=.

> Altervnavtivne stlacte softvérové tladidlo
VLOZIT REF. BOD
» Vyber osi softvérovym tlacidlom
n » Nulovy nastroj, os vretena: zobrazenie nastavte
na znamu polohu obrobku (napr. 0) alebo zadajte

hribku plechu d. V rovine obrabania: zohladnite
polomer nastroja

vLoZIt

REF. BOD

Vztazné body zostavajucich osf uréite rovnakym spésobom.

Ak pouZijete v prisunovej osi prednastaveny nastroj, zobrazenie osi
prisunu nastavte na dlzku L nastroja alebo na sucet Z = L +d.

o Pokyny na obsluhu:

= Qvladanie uloZi vztazny bod nastaveny pomocou
osovych tlacidiel automaticky do riadka 0 v tabulke
vztaznych bodov.

m Ked vyrobca stroja zablokoval os, nembézete do nej
vlozit vztazny bod. Softvérové tladidlo prislusnej osi
nie je zobrazené.

= Reakcie ovladania pri nastaveni vztazného bodu
pritom zavisia od nastavenia volitelného parametra
stroja chkTiltingAxes (¢. 204601).

Dalsie informacie: "Uvod', Strana 220
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Vyuzitie snimacich funkcii s mechanickymi snimacmi
alebo meracimi indikatormi

Ak by ste na vasom stroji nemali k dispozicii elektronicky snimaci
systém 3D, mdZete pouZit vSetky ruéné snimacie funkcie (vynimka:
kalibra¢né funkcie), teda aj mechanické snimace alebo jednoduché

zaSkrabnutie.

Dalsie informécie: "Pouzitie 3D snimacieho systému ', Strana 220

Namiesto elektronického signalu, ktory 3D dotykova sonda generuje

pocas snimacej funkcie automaticky, ru¢ne aktivujte signal
zapojenia na prevzatie snimacej polohy pomocou tlacidla.

Postupujte pritom nasledovne:

>

SNIM.

POS
+—o

T

T

Softvérovym tlacidlom zvolte lubovolnd snimaciu
funkciu

Posurite mechanicky snimac na prvu polohu,
ktord ma ovladanie prevziat

Prevezmite polohu: Stlacte softvérové tlagidlo
Prevziat’ skutocnu polohu

Ovladanie ulozi aktualnu polohu

Posurite mechanicky snimac na nasledujucu
polohu, ktori ma ovladanie prevziat

Prevezmite polohu: Stlacte softvérové tladidlo
Prevziat’' skuto¢nu polohu

Ovladanie ulozi aktualnu polohu

Prip. posurite na dalSie polohy a prevezmite, ako
bolo popisané predtym

Vzt'azny bod: V okne menu zadajte suradnice
nového vztazného bodu, prevezmite softvérovym
tlagidlom VLOZIT REF. BOD alebo zapiste
hodnoty do tabulky

Dalsie informécie: "Zapis nameranych hodnét

z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 228

Dalsie informécie: 'Zapis nameranych hodnét

z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov', Strana 229

Ukoncite snimaciu funkciu: stlacte tlacidlo END

o Ak sa pokusite o vloZenie vztazného bodu do
zablokovanej osi, vygeneruje ovladanie v zavislosti od
nastavenia od vyrobcu stroja vystrahu alebo chybové
hlasenie.
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5.7 Pouzitie 3D snimacieho systému

Uvod
Reakcie ovladania pri nastaveni vztazného bodu zavisia od
nastavenia volitelného parametra stroja chkTiltingAxes (¢. 2046071):

® chkTiltingAxes: NoCheck Ovladanie nekontroluje, ¢i sU aktualne
suradnice osf otd¢ania (skuto¢né polohy) zhodné s uhlami
natocCenia, ktoré ste definovali.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Ovladanie skontroluje pri aktivne
natoGenej rovine obrabania, ¢i sa pri nastavovani vztazného
bodu v osiach X, Y a Z aktualne suradnice osi otaCania zhoduju
s uhlami natoc¢enia (menu 3D-ROT), ktoré ste definovali. Ak
sa polohy nezhoduju, otvori ovladanie menu Nekonzistentna
uroven obrabania.

= chkTiltingAxes: CheckAlways Ovladanie skontroluje pri aktivne
natoéenej rovine obrabania, ¢i sa pri nastavovani vztazného bodu
v osiach X, Y a Z zhoduju aktualne suradnice osi otacania. Ak
sa polohy nezhoduju, otvori ovladanie menu Nekonzistentna
uroven obrabania.

o Pokyny na obsluhu:

® Ak je kontrola vypnutd, pocitaju ruéné snimacie
funkcie PL a ROT s polohou osi ota¢ania rovnou 0.

m Vztazny bod nastavujte vzdy vo vSetkych troch
hlavnych osiach. Dosiahnete jednoznacné a korektné
definovanie vztazného bodu. Stuc¢asne pritom
zohladnujte mozné odchylky, ktoré vyplynu z
natocenych poléh osi.

® Ak sa nastavenie vztaznych bodov bez 3D snimacieho
systému a polohy nezhoduju, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

Pri neaktivovanom parametri stroja testuje ovladanie ako pri
nastaveni chkTiltingAxes: CheckAlways
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Reakcia pri natocenych osiach

Ak sa polohy nezhoduju, otvori ovladanie menu Nekonzistentna
uroven obrabania.

Softvérové Funkcia

tlacidlo
PREVZIAT Ovladanie nastavi v menu 3D-ROT Ruény rezim
i 3D-ROT na Aktivny. Linedrne osi sa posuvaju

v natocenej rovine obrabania.

Rucny rezim 3D-ROT zostava aktivny dovtedy,
kym ho nenastavite na Neaktiv.

1GNoROVAT Ovladanie ignoruje natoCenu rovinu obrabania.
STAV
(EEECT| Definovany referencny bod plati len pre tento stav
natoCenia.
e Ovladanie umiestni os otacania podla nastavenia
VYROVNAT uloZzeného v menu 3D-ROT a nastavi Ruény rezim

3D-ROT na Aktivny.

Rucény rezim 3D-ROT zostava aktivny dovtedy,
kym ho nenastavite na Neaktiv.

Vyrovnanie osi otacania

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nevykonava pred vyrovnanim osi otacania ziadnu
kontrolu kolizie. Bez predpolohovania hrozi nebezpecCenstvo
kolizie.

» Pred vyrovnanim nabeh do bezpec¢nej polohy

Pri vyrovnavani osi otacania postupujte nasledovne:

ROTAC. 0SI > Stlaétg softvérové tIaé@lo
VYROVNAT ROTAC. OSI VYROVNAT

» Prip. definujte posuv

W » Prip. vyberte moznost natogenia
S = NO SYM

B SYM +
= SYM-
s ‘ > Vyberte priebeh polohovania
[
» Stlacte tladidlo Start NC

> QOvladanie vyrovna osi. Pritom sa aktivuje rovina
obrabania NatoCenie.

o Moznost natocenia mdzete vybrat iba vtedy, ak Ruény
rezim 3D-ROT nastavite na Akt.

Dalsie informacie: "Aktivovanie rué¢ného natoéenia’,
Strana 258
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Nastavit | PouZitie 3D snimacieho systému

®

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Ovladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na
pouzitie 3D snimacieho systému.

Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

V prevadzkovom rezime Ruény rezim mate k dispozicii nasledujuce
cykly snimacieho systému:

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
TS Kalibracia snim. systému 3D 230
K)i%k.

Zistenie 3D zakladného natoce- 242
nia prostrednictvom snimania
jednej roviny

Zistovanie zakladného natoce- 239
nia pomocou priamky

Nastavenie vztazného boduna 248
[ubovolnej osi

SN, Vlozenie rohu ako vztazného 249
P
o bodu
St Vlozenie stredu kruhu ako 250
cc ) v ,
vztazného bodu
sntu. UloZenie stredovej osi ako 253
L v ’
° vztazného bodu
boT. SONDA Sprava udajov snimacieho 163
TABULKA s
systemu
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0 Pokyny na obsluhu:

= Funkcie snimacieho systému docasne deaktivuju
Globalne nastavenia programu.

m VreZime sUstruzenia mozete pouzit vSetky ruéné
cykly snimacieho systému, okrem cyklov Snimanie
rohu a Snimanie roviny. V rezime sustruzenia
zodpovedaju hodnoty namerané v osi X hodnotam
priemeru.

®  Aby ste mohli snimaci systém pouzivat v rezime
sUstruzenia, musite ho v rezime sustruzenia kalibrovat
zvlast. Kedze sa zékladna poloha vretena sustruhu
v rezime frézovania a sustruzenia moéze lisit, snimaci
systém musite kalibrovat bez presadenia stredu.

Na tento Ucel si pre snimaci systém mozete vytvorit
dodatocné udaje nastroja, napr. ako indexovany
nastroj.

m Ked je aktivna pointacia vretena, otacky vretena
sU pri otvorenych bezpe¢nostnych dverach
obmedzené. Prip. sa zmeni smer otacania vretena a
na polohovanie sa uz nepouZije najkratsia draha.

® Ked do pracovnej polohy nie je dany ziadny snimaci
systém obrobku, pomocou spustenia systému NC
mdbZete vykonat prevzatie polohy. Ovladanie zobrazuje
vystrahu, Ze v tomto pripade sa nevykona ziadny
snimaci pohyb.

@ Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka
Programovanie meracich cyklov pre obrobok a nastroj

Pojazdové pohyby pri ruénom koliesku s displejom

Pri ru¢nom koliesku s displejom mdzete pocas ruc¢ného cyklu
snimacieho systému previest ovladanie do ru¢ného kolieska.

Postupujte nasledovne:

Spustite ru¢ny snimaci cyklus

Polohujte snimaci systém do blizkosti prvého bodu dotyku
Nasnimajte prvy snimaci bod

Aktivujte rucné koliesko na ru¢nom koliesku

Ovladanie zobrazi prekryvacie okno Ru€. kol. aktivne.
Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého snimacieho bodu
Deaktivujte rucné koliesko na ru¢nom koliesku

Ovladanie zatvori prekryvacie okno.

Nasnimajte druhy snimaci bod

Prip. vlozte vztazny bod

Ukoncenie funkcie snimania

vV VvV V VYV VvV VVvVVvyYyVvyy

o Pri aktivnom ruénom koliesku nemdzete spustat cykly
snimacieho systémui.
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Potlacenie monitorovania snimacim systémom

Potlacenie monitorovania snimacim systémom

Ked ovladanie neprijme zo snimaca stabilny signal, zobrazi sa
softvérové tlacidlo KONTROLA SNIM. SYS. VYP.

Na deaktivovanie monitorovania snimacieho systému postupujte
nasledovne:

> Vyberte prevadzkovy rezim Ruény rezim

> Stlacte softvérové tlacidlo
DOT. SONDA KONTR. VYP

> Ovladanie na 30 sekund deaktivuje monitorovanie
snimacieho systému.

> Prip. posuvajte snimac, aby ovladanie prijalo zo
snimaca stabilny signal

DOT. SONDA
KONTR.
VYP

Pokial je monitorovanie snimacieho systému

vypnuté, vygeneruje ovladanie chybové hldasenie

Monitorovanie snimacieho systému je na 30 sekind deaktivované.
Toto chybové hldsenie zostane aktivne iba 30 sekund.

o Ak snimac do 30 sekund doda stabilny signal,
monitorovanie snimacieho systému sa pred uplynutim
30 sekund automaticky aktivuje a chybové hlasenie sa
vymaze.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked je monitorovanie snimacieho systému deaktivované,
nevykondva ovlddanie kontrolu kolizii. Musite zabezpegit
bezpetné posuvanie snimacieho systému. Pri nespravne
zvolenom smere posuvu hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> OsipresUvajte v prevadzkovom rezime Ruény rezim opatrne
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Funkcie v cykloch snimacieho systému

V ru¢nych cykloch snimacieho systému sa zobrazuju softvérové
tlagidla, pomocou ktorych méZete zvolit smer snimania alebo
obvykly postup snimania. Zobrazené softvérové tlacidla zavisia od
prislusného cyklu:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
. Vybrat smer snimania
(+
_+_ Prevziat aktudlnu skuto¢nu polohu
Automaticky snimat vyvrtany otvor (vnutorna
kruznica)
m%_ Automaticky snimat vycnelok (vonkajsia kruznica)
sNiu Snimat vzorovy kruh (stred viacerych prvkov)
@ |®
V pripade vyvrtanych otvorov, Capov a vzorovych
kruhov zvolit smer snimania rovnobezny s osou
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Automaticky postup snimania vyvrtanych otvorov, ¢apov
a vzorovych kruhov

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nevykonava ziadnu automaticku kontrolu kolizie s
dotykovym hrotom. Pri automatickych snimacich operaciach
polohuje ovladanie snimaci systém na snimané polohy
automaticky Pri nespravnom predpolohovani a nezohladneni
prekazok hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Naprogramujte vhodné predpolohovanie
> Prekazky zohladnite pomocou bezpecnostnych vzdialenosti

Ak pouZzijete automaticky postup snimania vyvitaného otvoru, Capu
alebo vzorového kruhu, ovladanie otvori formular s pozadovanymi
vstupnymi polami.

Vstupné polia vo formularoch Meranie vyénelka a Meranie otvoru

Vstupné pole Funkcia

Priemer vystupku? alebo  Priemer snimacieho prvku (pri

Priemer otvoru? otvoroch volitelné)

Bezp. vzdialenost? Vzdialenost od snimacieho prvku v
rovine

Prir. bezpec¢na vyska? Polohovanie snimaca v smere 0si
vretena (vychadzajuc z aktudlne;
polohy)

Spust’. uhol? Uhol na prvé snimanie (0° = kladny

smer hlavnej osi, t. z. pri osi vretena
Z v X+). VSetky dalsie snimacie uhly
vyplyvaju z po¢tu snimacich bodov.

Pocet snimanych bodov?  Pocet snimani (3 - 8)

Uhol roztvorenia? Snimanie Uplnej kruznice (360°)
alebo segmentu kruznice (uhol
roztvorenia < 360°)

Automaticky postup snimania:

> Snimaci systém uvedte do polohy

oniw. > Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
e tlacidlo SNIMANIE CC
» Otvor sa ma nasnimat automaticky: Stlacte

softvérové tlacidlo OTVOR

= > Zvolte smer snimania rovnobezny s osou
&

@ » Spustite snimaciu funkciu: stlacte tlacidlo
Start NC

> Ovladanie automaticky vykona vsetky
predpolohovania a postupy snimania

Na nabeh do polohy pouzije ovladanie posuv FMAX definovany
v tabulke snimacieho systému. Vlastné snimanie sa vykona s
definovanym posuvom snimania F.
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Pokyny na ovladanie a programovanie:
®  Pred spustenim automatickej snimacej rutiny musite

snimaci systém predpolohovat v blizkosti prvého
snimacieho bodu. Pritom presadte snimaci systém
oproti smeru snimania priblizne o bezpecnostnu
vzdialenost. Bezpecnostna vzdialenost zodpoveda
sume hodn6ét z tabulky snimacieho systému a
vstupného formulara.

Pri vnutornom kruhu s velkym priemerom méze
ovladanie predpolohovat snimaci systém tiez na
kruhovu drahu posuvom FMAX. Na tento Ucel vlozte
vo vstupnom formuldri bezpec¢nostnu vzdialenost pre
predpolohovanie a priemer otvoru. Polohujte snimacf
systém v otvore presadeny priblizne o bezpe¢nostnu
vzdialenost vedla steny. Pri predpolohovani zohladnite
zacCiatoCny uhol prvej snimacej operacie, napr.
ovladanie snima pri zaciatocnom uhle 0° najskor v
kladnom hlavnom smere.

Ked uhol rozovretia obsahuje hodnotu 360°, ovladanie
vrati snimaci systém obrobku po poslednom procese
snimania do polohy pred spustenim funkcie snimania.

Vyber cyklu snimacieho systému
» Zvolte prevadzkovy rezim Ruény rezim alebo Elektrické ru¢né

koliesko

SNIM.
ROZMERU
A

SNIM.

o

» Zvolte snimacie funkcie: Stlacte softvérové
tladidlo SNIM. ROZMERU

» Vyberte snimaci cyklus: Stlacte napr. softvérové
tlacidlo ANTASTEN POS

> QOvladanie zobrazi tento na obrazovke prislusné
menu.

Pokyny na obsluhu:
m Ak zvolite ru¢nd snimaciu funkciu, otvori ovladanie

formular so vSetkymi pozadovanymi informaciami.
Obsah formulara je zavisly od prislusnej funkcie.

Do niektorych poli mdzete vkladat aj hodnoty. Na
prechod do pozadovaného vstupného pola pouZite
tlacidla so Sipkami. Kurzor mézete umiestnit iba do
poli, ktoré su editovatelné. Needitovatelné polia sa
zobrazia sivou farbou.
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Zaznamenavanie nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do protokolu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Ovladanie musi byt na tuto funkciu pripravené vyrobcom
stroja.

Len ¢o ovladanie vykona lubovolny cyklus snimacieho systému,
zapise ovladanie namerané hodnoty do suboru TCHPRMAN.html.
Ak ste v parametri stroja FN16DefaultPath (¢. 102202) neulozili
Ziadnu cestu, ovladanie ulozi subor TCHPRMAN.html priamo pod
TNC:.

0 Pokyny na obsluhu:

= Ked vykonate viacero snimacich cyklov za sebou,
ulozi ovladanie namerané hodnoty pod seba.

Zapis nameranych hodnot z cyklov snimacieho systému
do tabulky nulovych bodov

o Ak chcete uloZit namerané hodnoty
v sUradnicovom systéme obrobku, pouzite funkciu
ZAZNAM DO TAB. NUL. BODU. Ak chcete ulozit
namerané hodnoty v zakladnom suradnicovom systéme,
pouzite funkciu ZAPIS REF. BOD TABULKY.

Dalsie informacie: "Z&pis nameranych hodnét z cyklov

snimacieho systému do tabulky vztaznych bodov',
Strana 229

Pomocou softvérového tlagidla ZAZNAM DO TAB. NUL. BODU moze
ovladanie po lubovolnom vykonanom cykle snimacieho systému
zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

» Vykonajte lubovolnud snimaciu funkciu

» Zapiste poZzadované suradnice vztazného bodu do vstupného
pola ponukaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu
snimacieho systému)

» Vlozte &islo nulového bodu do vstupného pola €. v tabulke?
> Stlatte softvérové tlagidlo ZAZNAM DO TAB. NUL. BODU

> QOvladanie ulozi nulovy bod pod vlozenym ¢islom do uvedenej
tabulky nulovych bodov.
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Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému
do tabulky vztaznych bodov

o Ak chcete uloZit namerané hodnoty v zékladnom

sUradnicovom systéme, pouzite funkciu

ZAPIS REF. BOD TABULKY. Ak chcete ulozit namerané
hodnoty v suUradnicovom systéme obrobku, pouZzite
funkciu ZAZNAM DO TAB. NUL. BODU.

Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov',
Strana 228

Pomocou softvérového tlacidla ZAPIS REF. BOD TABULKY moze
ovladanie po lubovolnom vykonanom cykle snimacieho systému
zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov: Namerané
hodnoty sa potom ulozia vo vztahu k sturadnicovému systému stroja
(suradnice REF). Tabulka vztaznych bodov ma nazov PRESET.PR a
je ulozena v adresari TNC:\table\.

4
>

v Vv VvV Vvyy

Vykonaijte lubovolnd snimaciu funkciu

Zapiste pozadované suradnice vztazného bodu do vstupného
pola ponukaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu
snimacieho systému)

VloZte &fslo vztazného bodu do vstupného pola €. v tabulke?
Stlacte softvérové tlacidlo ZAPIS REF. BOD TABULKY
Ovladanie otvori menu Prepisat’ aktivnu predvolbu?.

Stlagte softvérové tlagidlo PREPISAT VZT.BODY

Ovladanie ulozi nulovy bod pod vlozenym &islom do uvedenej
tabulky vztaznych bodov.

= Cislo vztazného bodu neexistuje: Ovladanie ulozi riadok az po
stlaceni softvérového tlacidla VYTVORIT RIADOK (Vytvorit
riadok v tabulke?)

= Cislo vztazného bodu je chranené: Stladte softvérové tlacdidlo
ZAPIS DO ZABLOKOV. RIADKU a aktivny vztazny bod sa
prepise

= Cislo vztazného bodu je chranené heslom: Stlacte softvérové
tlacidlo ZAPIS DO ZABLOKOV. RIADKU a vloZte heslo a aktivny
vztazny bod sa prepise

0 Ak nie je mozné zapisovanie do riadka tabulky z dévodu

blokovania, ovladanie zobrazi upozornenie. Snimacia
funkcia sa pri tom neprerusi.
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5.8 Kalibracia 3D snimacieho systému

Uvod
Aby bolo mozné presne urcit skuto¢ny spinaci bod 3D snimacieho

systému, musite snimaci systém kalibrovat. Inak ovladanie
nedokaze stanovit presné vysledky merania.

o Pokyny na obsluhu:
B Snimaci systém kalibrujte opakovane po:

® uvedeni do prevadzky,
zlomeni snimacieho hrotu,
vymene snimacieho hrotu,
zmene snimacieho posuvy,

nepravidelnostiach, napr. v désledku zohriatia

stroja,

B zmene aktivnej osi nastroja.

m Ked po kalibracii stlacite softvérové tlacidlo OK,
prevezmu sa hodnoty kalibracie pre aktivny snimaci
systém. Aktualizované Udaje nastroja su potom ihned
ucinné, opatovné vyvolanie nastroja nie je potrebné.

Pri kalibrovanf uréuje systém ovladanie uginnu dizku snimacieho
hrotu a ucinny polomer snimacej gul6cky. Na kalibraciu 3D
snimacieho systému upnite nastavovaci kruzok alebo vycnelok so
znamou vyskou a znamym polomerom na stél stroja.

Ovladanie je vybavené cyklami kalibrécie na kalibréciu dizky a
kalibraciu polomeru:

» Stladte softvérové tlacidlo SNiIM. ROZMERU

SNIM.
ROZMERU

2z |
TS » Zobrazte kalibracné cykly: Stlacte tlacidlo
iz TS KALIBR.

» Vyber kalibracného cyklu

Kalibracné cykly

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
Kalibrovat dizku 231
0
Urcit kalibrovacim krizkom polomera 232
presadenie stredu
Urcit polomer a presadenie stredu 232
N1z vy&nelkom alebo kalibrovacim tffiom
- Urcit polomer a presadenie stredu 232
je g kalibra¢nou guléckou

3D kalibracia (moznost ¢. 92)

N
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Kalibracia uéinnej dizky

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

zi

@ U¢inna dizka snimacieho systému sa vzdy vztahuje na
vztazny bod nastroja. Vztazny bod nastroja sa ¢asto
nachddza na tzv. hlave vretena (Gelna plocha vretena). Y

Vas vyrobca stroja méze vztazny bod ndstroja umiestnit @
aj na iné miesto.

» Nastavte vztazny bod v osi vretena tak, aby pre stél stroja
platilo: Z = 0.
» Vyberte funkciu kalibracie pre dizku snimacieho
@zzzlez‘z: systému: Stlacte softvérové tlacidlo
Kalibracia TS dizky

> QOvladanie zobrazuje aktualne kalibracné udaje.

> Referencia pre dizku?: Viozte vysku
kalibracného prstenca do okna menu

» Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

» V pripade potreby zmerite smer posuvu
softvérovym tlacidlom alebo tlac¢idlami so Sipkami

Snimajte povrch: stlaéte tlacidlo Start NC
Skontrolujte vysledky

Na prevzatie hodnét stladte softvérové tlacidlo OK
Na ukoncenie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo STORNO

> QOvladanie protokoluje priebeh kalibracie do
stuboru TCHPRMAN.html.

vV v vy
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Kalibracia ucinného polomeru a vyrovnanie presadenia
stredu snimacieho systému

o Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

Pocas kalibracie polomeru snimacej guldcky vykona ovladanie
automaticky postup snimania. V prvom priebehu ur¢i ovladanie stred
kalibra¢ného prstenca alebo ¢apu (hrubé meranie) a premiestni
snimaci systém do stredu. Nasledne sa v samotnom postupe
kalibracie (jemné meranie) stanovi polomer snimacej gulécky. Ak
snimaci systém umoznuje meranie s oto¢enim o 180°, v dalSom
priebehu sa urc¢i presadenie stredu.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa moze vas snimaci systém orientovat, je
pri snimacich systémoch spolo¢nosti HEIDENHAIN zadefinovana
vopred. Iné snimacie systémy su konfigurované vyrobcom stroja.

Os snimacieho systému sa zvyajne nekryje presne s osou vretena.
Funkcia kalibracie mdze presadenie medzi osou snimacieho
systému a osou vretena zaznamenat meranim (otocenie o 180°)

a vykonat vypocty s cielom vyrovnat ho.

0 Presadenie stredu mdzete urcit iba snimacim systémom
vhodnym na tento ucel.

Ak vykondvate vonkajsiu kalibraciu, musite predpolohovat
snimaci systém do stredu nad kalibracnou gul6ckou
alebo kalibracnym tffiom. Dbajte na to, aby sa nabeh do
snimacich poldh dal vykonat bez kolizie.

Priebeh postupu kaliboravania sa lii v zavislosti od moznosti
orientacie vasho snimacieho systému:

= Nie je mozna ziadna orientacia alebo je mozna iba v jednom
smere: Ovladanie vykona hrubé a jemné meranie a urci ucinny
polomer snimacej gulécky (stipec R v tool.t)

= Mozna orientacia v dvoch smeroch (napr. kdblové snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): Ovladanie vykona hrubé
a jemné meranie, otoc¢i snimaci systém o 180° a vykona
dalsi postup snimania. Meranim s oto¢enim o 180° sa okrem
polomeru uréi presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp)

= Mozna lubovolnd orientdcia (napr. infracervené snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): Ovladanie vykona hrubé
a jemné meranie, oto¢i snimaci systém o 180° a vykona
dalsi postup snimania. Meranim s oto¢enim o 180° sa okrem
polomeru urci presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp)
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Kalibracia pomocou kalibrovacieho krizku
Pri rucnej kalibracii s kalibrovacim krdzkom postupujte nasledovne:
» Snimaciu gul6cku polohujte v prevadzkovom
rezime Ru€ny rezim do otvoru nastavovacieho
krdzku
> Vyber funkcie kalibracie: Stlacte softvérové
tlac¢idlo Kalibracia TS v prstenci
Ovladanie zobrazuje aktudlne kalibracné udaje.
Vlozte priemer nastavovacieho kruzku
Zadajte spustaci uhol
Zadajte pocet snimacich bodov
Snimajte: stlacte tlagidlo Start NC

Snimaci systém 3D nasnima v automatickom
postupe snimania vSetky pozadované body

a vypocita ucinny polomer snimacej gul'écky. Ak
je mozné meranie s oto¢enim o 180°, ovladanie
vypocita presadenie stredu.

> Skontrolujte vysledky
» Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

» Na ukoncenie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo KON.

> Ovladanie protokoluje priebeh kalibracie do
stboru TCHPRMAN.html.

VvV v vV VvV Yy

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Na stanovenie presadenia stredu snimacej gul6cky musi
byt ovladanie pripravené vyrobcom stroja.
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Kalibracia pomocou ¢apu alebo kalibracného tiia
Pri rucnej kalibracii s Capom alebo kalibracnym tfiiom postupujte
takto:

» Polohujte snimaciu gul'6¢ku v prevadzkovom
rezime Ru€ny rezim do stredu nad kalibracny tri

> Vyber funkcie kalibracie: Stlacte softvérové
tlaCidlo Kalibracia TS na cape
Vlozte vonkajsi priemer Capu
VloZte bezpec¢nostnu vzdialenost
Zadajte spustaci uhol
Zadajte pocet snimacich bodov

Snimajte: stlacte tlagidlo Start NC

Snimaci systém 3D nasnima v automatickom
postupe snimania vSetky pozadované body

a vypocita ucinny polomer snimacej gul'écky. Ak
je mozné meranie s oto¢enim o 180°, ovladanie
vypocita presadenie stredu.

> Skontrolujte vysledky
» Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

» Na ukoncenie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo KON.

> Ovladanie protokoluje priebeh kalibracie do
stboru TCHPRMAN.html.

vV Vv v vyYVvyy

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Na stanovenie presadenia stredu snimacej gul6cky musi
byt ovladanie pripravené vyrobcom stroja.
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Kalibracia pomocou kalibracnej gul'6cky

Pri rucnej kalibracii s kalibracnou gul6ckou postupujte nasledovne:

» Polohujte snimaciu gul6cku v prevadzkovom
rezime Ru€ny rezim do stredu nad kalibracnu
gulécku

» Vyber funkcie kalibracie: Stlacte softvérové

tlacidlo Kalibracia TS na guli

Zadajte vonkajsi priemer guldcky

VloZte bezpec¢nostnu vzdialenost

Zadajte spustaci uhol

Zadajte pocCet snimacich bodov

V pripade potreby vyberte meranie dizky

V pripade potreby zadajte vztah pre diZku

Snimajte: stladte tlagidlo Start NC

Snimaci systém 3D nasnima v automatickom
postupe snimania vsetky pozadované body

a vypocita ucinny polomer snimacej gul6cky. Ak
je mozné meranie s oto¢enim o 180°, ovladanie
vypocita presadenie stredu.

» Skontrolujte vysledky
Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

Na ukoncenie kalibracnej funkcie stlacte
softvérové tlacidlo KON.alebo vlozte pocet
snimacich bodov na 3D kalibraciu

> Qvladanie protokoluje priebeh kalibracie do
suboru TCHPRMAN.html.

‘:Ox‘\,J
=
N 1

vV VvV vV v v vV VY

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Na stanovenie presadenia stredu snimacej gul6cky musi
byt ovladanie pripravené vyrobcom stroja.
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3D kalibracia pomocou kalibracnej gul'6cky (moZnost ¢. 92)

Po kalibracii pomocou kalibracnej gul6cky ponuka ovladanie
moznost kalibracie snimacieho systému v zavislosti od uhla.

Na tento Ucel snima ovldadanie kalibracnu gul6cku vertikdlne vo
Stvrtkruhu. Kalibraéné 3D Udaje opisuju spravanie sa snimacieho
systému pri vychyleni v [ubovolnom smere snimania.
Predpokladom na to je volitelny softvér 3D-ToolComp

(moznost ¢. 92).

:of Q
=
% |

Vykonajte kalibraciu pomocou kalibracnej gulocky
Zadajte pocet snimacich bodov
Stlacte tlacidlo Start NC

3D snimaci systém nasnima v automatickej
snimacej operacii vSetky pozadované body.

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Na ukonc&enie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tladidlo KON.

> Ovladanie uklada odchylky do tabulky korek&nych
hodndt na adrese TNC:\system\3D-ToolComp.

v v v Vv

v

Ovladanie vytvori pre kazdy kalibrovany systém vlastnu tabufku.
Tabulka nastrojov obsahuje na to v stlpci DR2TABLE automatické
referencie.

Zobrazenie kalibra¢nych hodnot

Ovladanie uloZi uginnu dizku a uginny polomer snimacieho systému
do tabulky nastrojov. Presadenie stredu snimacieho systému ulozi
ovladanie do stipcov CAL_OF1 (hlavna os) a CAL_OF2 (vedlajsia
0s) tabulky snimacieho systému. Na zobrazenie uloZzenych hodnot
stlacte softvérové tlacidlo DOT. SONDA TABULKA.

Dalsie informécie: 'Tabulka snimacich systémov", Strana 163

Pri kalibracii vytvori ovladanie automaticky subor s protokolom
TCHPRMAN.html, v ramci ktorého su uloZené kalibracné hodnoty.

0 Zabezpecte, aby sa Cislo nastroja tabulky nastrojov
a Cislo snimacieho systému tabulky snimacich systémov
zhodovali. Toto plati bez ohladu na to, ¢i chcete cyklus
snimacieho systému vykonat v automatickom rezime
alebo v prevadzkovom rezime Ru€ny rezim.

Nastavit | Kalibracia 3D snimacieho systému
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5.9 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku 3D
snimacim systémom

Uvod

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Moznost kompenzacie Sikmého upnutia obrobku
pomocou vyosenia (uhol natocenia stola) zavisi od stroja.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

Sikmé upnutie obrobku kompenzuje ovladanie vypoctovo pomocou
zéakladného natocenia (uhol zdkladného natoc¢enia) alebo pomocou
vyosenia (uhol otocenia stola).

Na to zada vladanie uhol natocenia na uhol, ktory ma zvierat plocha
obrobku so vztaZznou osou uhla roviny opracovania.

Zakladné natocenie: Ovladanie interpretuje namerany uhol ako
rotaciu okolo smeru nastroja a hodnoty ulozi do stlpcov SPA, SPB a
SPC tabulky vztaznych bodov.

Vyosenie: Ovladanie interpretuje namerany uhol ako osové )
posunutie v sUradnicovom systéme stroja a ulozi hodnotu do stlpcov
A_OFFS, B_OFFS alebo C_OFFS tabulky vztaznych bodov.

Na stanovenie zakladného natocenia alebo vyosenia nasnimajte dva
body na bocnej ploche vasho obrobku. Poradie, v ktorom nasnimate
body, ovplyviuje vypocitany uhol. Stanoveny uhol je orientovany od
prvého po druhy snimaci bod. Zakladné natocenie alebo vyosenie
mbzete urcit tiez prostrednictvom otvorov a vyénelkov. To si vSak
vyzaduje konzistentnu uroven obrabania. Zakladné natocenie sa
potom vypocita vo vstupnom suradnicovom systéme (I-CS).

Ked' v aktivne natocenej rovine obrabania zistite zakladné
natoéenie, musite reSpektovat toto:

m Ked sa aktudlne suradnice osi otacania a definované uhly
natocenia (menu 3D-ROT) zhodujy, je rovina obrdbania
konzistentna. Zakladné natoCenie sa preto vypocita vo vstupnom
sUradnicovom systéme (I-CS) v zavislosti od osi ndstroja.

m Ked sa aktudlne suradnice osi otacania a definované uhly
natocenia (menu 3D-ROT) nezhoduju, je rovina obrabania
nekonzistentna. Zékladné natocenie sa preto vypocita v
sUradnicovom systéme obrobku (I-CS) v zavislosti od osi
nastroja.
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Pokyny na ovladanie a programovanie:

= Smer snimania na meranie Sikmej polohy obrobku
zvolte vzdy kolmo k vztaZznej osi uhla.

B Aby sa zakladné natocenie v priebehu programu
vypocitalo spravne, musite v prvom bloku posuvu
naprogramovat obe suradnice roviny obrabania.

m Z3akladné natocenie mozete pouzit aj v kombinacii
s funkciou PLANE (okrem funkcie PLANE AXIAL).
V takom pripade musite aktivovat najprv zakladné
natocenie a potom funkciu PLANE.

m  Z&kladné natocenie alebo vyosenie mbzete aktivovat
tiez bez toho, aby ste snimali obrobok. Do prislusného
vstupného pola vloZte pritom hodnotu a stlaéte
softvérové tlacidlo ZAKL. OTACANIE VLOZIT alebo
NASTAVIT OTACANIE STOLA.

® Reakcie ovladania pri nastaveni vztazného bodu
pritom zavisia od nastavenia parametra stroja
chkTiltingAxes (¢. 204601).

Dalsie informacie: "Uvod', Strana 220
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Zistit zakladné natocenie

» Stlacte softvérové tlacidlo Snimanie rotacie
> QOvladanie otvori menu Snimanie otacania.
» Zobrazia sa nasledujuce vstupné polia:

= Uhol zdkladného natocenia

B Vyosenie otocného stola

= Cislo v tabulke?

> Qvladanie prip. zobrazi vo vstupnom poli zakladné
natoCenie a vyosenie.

» Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého
bodu dotyku

» Vyber smeru snimania alebo postupu snimania
prostrednictvom softvérového tlacidla

» Stladte tlacidlo Start NC

» Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

» Stlacte tlacdidlo Start NC

> QOvladanie urc¢i zakladné natocenie a vyosenie a
zobraziich.

> Stllaéte sof’t\iérové tlaéiglg
ZAKL. OTACANIE VLOZIT

» Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC

SNIM.
- \Rot

Ovladanie protokoluje snimaciu operaciu do suboru
TCHPRMAN.html.

UloZte zakladné natocenie v tabulke vztaznych bodov

» Po snimani vlozte &islo vztazného bodu do vstupného pola
Cislo v tabulke?, v ktorej ma ovlddanie uloZit aktivne zakladné
natoCenie

Stla¢te softvérové tlacidlo ZAK. NAT. V TAB.REF.B.

Prip. ovladanie otvori menu Prepisat’ aktivnu predvolbu?.
Stladte softvérové tlacidlo PREPISAT VZT.BODY

Ovladanie ulozi zakladné natocenie do tabulky vztaznych bodov.

VvV vV Vv
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Otacanim stola vyrovnajte Sikmu polohu obrobku

Na vyrovnanie Sikmej polohy pomocou otocenia stola mate k
dispozicii tri moznosti:

® Vyrovnanie stola

m VloZenie otocenia stola

m  UloZenie otocenia stola v tabulke vztaznych bodov

Vyrovnanie stola
Zistenu Sikmu polohu mozete vyrovnat polohovanim oto¢ného stola.

0 Aby ste pocas vyrovnavacieho pohybu zabranili koliziam,
predpolohujte pred otocenim stola bezpetne vsetky osi.
Pred otacanim stola vygeneruje ovladanie dodatocne
vystrazné hlasenie.

Po snimani stlaéte softvérové tlagidlo VYROVNAT OT. STOL
Ovladanie otvori vystrazné hlasenie.

Prip. potvrdte softvérovym tlacidlom OK

Stlacte tladidlo Start NC

Ovladanie vyrovna otoc¢ny stol

VvV Vv vV VY

VloZenie otocenia stola
Do osi oto¢ného stola médzete vioZit ruény vztazny bod.

» Po snl'mavm' stl@c::te softvérové tlacidlo
NASTAVIT OTACANIE STOLA

> Ak je uz vlozené zakladné natocenie, otvori ovladanie menu
Vymazat’ zakladné natocenie?.

> Stladte softvérové tladidlo VYMAZAT ZAKL. OT.

> QOvladanie vymaze zakladné natocenie v tabulke vztaznych bodov
a vlozi vyosenie.

» Alternativne stlacte ZACHOVAT ZAKL. OT.

> QOvladanie vlozi do tabulky vztaznych bodov vyosenie a zakladné
natocenie zostane zachované.
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UloZenie otocenia stola v tabulke vztaznych bodov

Sikmu polohu otoéného stola mézete ulozit do lubovolného riadka
v tabulke vztaznych bodov. Ovladanie ulozi uhol v stlpci ofsetu
otocného stola, napriklad v stlpci C_OFFS pri osi C.

» Po snimani stlacte softvérové tlacidlo OT. STOLA V TAB.REF.B.
> Prip. ovladanie otvori menu Prepisat’ aktivnu predvolbu?.

» Stlacte softvérové tlacidlo PREPISAT VZT.BODY

> Qvladanie ulozi vyosenie do tabulky vztaznych bodov.

Podla potreby musite ndhlad v tabulke vztaznych bodov zmenit
softvérovym tlacidlom BASIS-TRANSFORM./OFFSET, aby sa zobrazil
tento stlpec.

Zobrazenie zakladného natocenia a vyosenia

Po vybere funkcie SNIM. ROT zobrazi ovladanie aktivny uhol
zakladného natocenia vo vstupnom poli Uhol zakladného
natocenia a aktivne vyosenie vo vstupnom poli Vyosenie oto¢ného
stola.

Okrem toho zobrazi ovladanie zakladné natocenie a vyosenie
aj v rozdeleni obrazovky STAV + PROGRAMU na karte
STAV ZOBR. POL.
Ked ovladanie prechadza osi stroja podla zédkladného natocenia, e -
v zobrazeni stavu sa zobrazi symbol pre zakladné natocCenie.

oc BJTest programu

<= [l

ZruSenie zakladného natocenia a vyosenia

> Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove tlacidlo
SNIMANIE ROT

» Zadajte Uhol zakladného natocenia: 0
» Alternativne zadajte Vyosenie oto¢ného stola: 0

Pomocou softvérového tladidla ZAKL. OTACANIE VLOZIT
prevezmite

> Alternativne stlacte na prevzatie softvérove tlacidlo
NASTAVIT OTACANIE STOLA

» Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo KON.
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Meranie 3D zakladného natocenia

Snimanim troch poléh médzete zistit Sikmu polohu lubovolne
naklonenej plochy. Pomocou funkcie Rovina dotyk. snimania
zaznamenate tuto Sikmu polohu a ulozite ju ako 3D zakladné
natoc¢enie do tabulky vztaznych bodov.

o Pokyny na ovladanie a programovanie:

B Poradie a poloha snimacich bodov sa urcuju podla
vypoCtu vyrovnania roviny v ovladani.

®  Prostrednictvom prvych dvoch bodov urcite orientaciu
hlavnej osi. Definujte druhy bod v pozitivnom smere
pozadovanej hlavnej osi. Poloha tretieho bodu urcuje
smer vedlajSej osi a osi nastroja. Definujte treti bod v
pozitivnom smere osi Y pozadovaného suradnicového
systému.
® 1. Bod: nachddza sa na hlavnej osi

B 2 Punkt: nachddza sa na hlavnej osi, v pozitivnom
smere od prvého bodu

® 3. Punkt: nachadza sa na vedlajsej osi, v

pozitivnom smere pozadovaného suradnicového
systému obrobku

Volitelnym zadanim vztazného uhla mate moznost definovat
pozadovanu orientaciu snimanej roviny.
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Postup

s, » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE PL

> Ovladanie zobrazi aktualne 3D zékladné
natocenie.

> Polohujte snimaci systém do blizkosti prvého
bodu dotyku

» Vyber smeru snimania alebo postupu snimania
prostrednictvom softvérového tlacidla

» Snimajte: stlacte tlagidlo Start NC

> Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

» Snimajte: stlacte tlagidlo Start NC

» Snimaci systém polohujte do blizkosti tretieho
snimacieho bodu

» Snimajte: stlacte tlacidlo Start NC.

> QOvladanie zmeria zakladné natocCenie 3D
a zobrazi hodnoty pre SPA, SPB a SPC vo vztahu
k aktivnemu suradnicovému systému obrobku

» Prip. zadajte vztazny uhol
Aktivacia zékladného natoc¢enia 3D:

ZAKL. > Stllaéte sof’t\iérové tlaéiglg
At ZAKL. OTACANIE VLOZIT
Ulozte 3D zéakladné natocenie v tabulke vztaznych bodov:
ZAK. NAT. > Stllaéte softvérové tlacidlo
ZAK. NAT. V TAB.REF.B.
» Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
e tlacidlo KON.

Ovladanie ulozi 3D zakladné natogenie do stipcov SPA, SPB alebo
SPC v tabulke vztaznych bodov.

Zobrazenie 3D zakladného natocenia
Ak je v aktivnom vztaznom bode uloZené zakladné natocenie

3D, ovladanie zobrazi v zobrazeni stavu symbol e pre zakladné
natocCenie 3D. Ovladanie presuva osi stroja v sulade s 3D zakladnym
natoCenim.
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Vyrovnanie 3D zakladného natocenia

Ak stroj disponuje dvoma osami otacania a je aktivne snimané
3D zéakladné natocenie, mdzete vyrovnat 3D zékladné natocenie
pomocou osf otacania.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nevykonava pred vyrovnanim osi otaCania ziadnu
kontrolu kolizie. Bez predpolohovania hrozi nebezpecCenstvo
kolizie.

» Pred vyrovnanim nabeh do bezpecnej polohy

Postupujte nasledovne:

ROTAG. 0SI 4 St|aét€ softvérové tlaél(on
 vynowwat ROTAC. OSI VYROVNAT

> Qvladanie zobrazuje vypocitané uhly osi.

> Qvladanie varuje upozornenim v pomocnom
obrazku, aby poukazalo na nebezpecenstvo
kolizie pri otacani.

> Zadajte posuv

Prip. vyberte riegenie
> Ovladanie aktivuje 3D rotaciu a aktualizuje

zobrazenie uhla osi.

TURN > Vyberte priebeh polohovania

y

v

Stlacte tlacidlo Start NC

Ovladanie vyrovna osi. Pritom sa aktivuje rovina
obrabania Natocenie.

Vv Vv

Po vyrovnani roviny mézete hlavnu os vyrovnat pomocou funkcie
Snimanie Rot.

Reset 3D zakladného natocenia

suiu, » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
- tlacidlo SNIMANIE PL

> Privsetkych uhloch zadajte hodnotu O

> Stllaéte sof’t\iérové tlaéiglg
ZAKL. OTACANIE VLOZIT

» Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo KON.
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Porovnanie vyosenia a 3D zakladného natocenia
Tento priklad znazorfiuje rozdiel medzi obidvoma moznostami.

Vyosenie

Vychodiskovy stav

3D zakladné natocenie

Vychodiskovy stav

Zobrazenie polohy:
® Skutocna poloha

Zobrazenie polohy:
® Skutocna poloha

= B=0 B B=0

= C=0 B C=0

Tabulka vztaznych bodov: Tabulka vztaznych bodov:

= SPB=0 = SPB=-30

= B_OFFS=-30 ® B_OFFS=+0

" C_OFFS=+0 = C_OFFS=+0

Pohyb v osi +Z v nenatoCenom Pohyb v osi +Z v nenatoCenom
stave stave

Pohyb v osi +Z v nato¢enom
stave

PLANE SPATIAL s SPA+0 SPB+0
SPC+0

Pohyb v osi +Z v nato¢enom
stave

PLANE SPATIAL s SPA+0 SPB
+0 SPC+0

> Orientacia nesuhlasi!

> QOrientécia suhlasi!

> Nasledujuce obrabanie je
spravne.
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o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporucéa pouzitie
3D zakladného natocenia, pretoze tdto moznost sa da
pouZit flexibilnejsie.
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5.10 Nastavenie vztazného bodu so shimacim

systémom 3D

Prehlad

bodu do jednotlivych osi.

hlasenie.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja moze zablokovat vkladanie vztazného

Ak sa pokusite o vloZenie vztazného bodu do
zablokovanej osi, vygeneruje ovladanie v zavislosti od
nastavenia od vyrobcu stroja vystrahu alebo chybové

Funkcie nastavenia vztazného bodu zvolite na vyrovnanom obrobku

nasledujucimi softvérovymi tlacidlami:

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
SNIN. Nastavenie vztazného bodu v [ubo- 248
<& volnej osi
gum. Vlozenie rohu ako vztazného bodu 249
o VlozZenie stredu kruhu ako vztazné- 250
(op ho bodu
SNt UloZenie stredovej osi ako vztazné- 253
oL
D:‘. ho bodu

sa posunutie nulového bodu prepocita.

o Pri aktivnom posunuti nulového bodu sa zistena hodnota
vztahuje na aktivny vztazny bod (prip. ruény vztazny bod
prevadzkového rezimu Ruény rezim). V zobrazeni polohy

Nastavenie vztazného bodu s aktivnym TCPM

Pri nastaveni vztazného bodu sa zohladnuje aktivny TCPM. Tym je
snimanie poldh mozné s aktivnym TCPM aj pri nekonzistentnom

stave Natocenie obrabacej roviny.

Dalsie informécie: "Pouzitie 3D snimacieho systému ', Strana 220

kalibracia snimacieho systému.

guldcky', Strana 235

o Na ziskanie presnych vysledkov snimania je potrebna 3D

Dalsie informacie: "Kalibracia pomocou kalibraénej
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Nastavenie vztazného bodu na lubovolnej osi

Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

]

248

SNIM.

POS
o

» Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softverove
tlacidlo SNIMAT POLOHU

> Snimaci systém polohujte v blizkosti snimacieho
bodu

> Softvérovym tlacidlom vyberte os a smer
snimania, napr. snimanie v smere Z-

» Snimajte: stladte tlac¢idlo Start NC

» Vzt'azny bod: vlozenie pozadovanej suradnice

» Prevezmite pomocou softvéroveho tlaidla
VLOZIT REF. BOD
DalSie informacie: "Zapis nameranych hodnot
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 228
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnot
z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov', Strana 229

» Ukongite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo KON.
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Roh ako vztazny bod

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
MozZnost kompenzacie Sikmého upnutia obrobku
pomocou vyosenia (uhol natocenia stola) zavisi od stroja.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN preberd zaruku za fungovanie
cyklov snimacieho systému, len ak pouzivate snimacie
systémy znacky HEIDENHAIN.

Ruc¢na snimacia funkcia Roh ako vztazny bod uréuje uhol a
priesecnik dvoch priamok.

‘ SNIM.

P
P

> Vyberte snimaciu funkciu: stlaCte softverové
tlacidlo SNIMANIE P

» Snimaci systém polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu na prvej hrane obrobku

» Vyberte smer snimania: vyberte softvérovym
tlacidlom

> Snimajte: stlacte tlacidlo Start NC
Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

> Snimajte: stladte tlagidlo Start NC

» Snimaci systém polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu na druhej hrane obrobku

» Vyberte smer snimania: vyberte softvérovym
tlacidlom

> Snimajte: stladte tlagidlo Start NC
Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

» Snimajte: stlacte tlacidlo Start NC

» Vzt'azny bod: V okne menu vlozte obe suradnice
vztazného bodu

» Prevezmite pomocou softvérového tlacidla
VLOZIT REF. BOD
Dalsie informacie: "Z4pis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov', Strana 228
Dalsie informacie: "Z4pis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov', Strana 229

» Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC.
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o Priesecnik dvoch priamok méZzete urcit tiez otvormi alebo
vy¢nelkami a nastavit ako vztazny bod.

Softvérovym tlagidlom ROT 1 médZete ako zakladné natocenie alebo
vyosenie aktivovat uhol prvej priamky, softvérovym tlacidlom ROT 2
uhol alebo vyosenie druhej priamky.

Ked aktivujete zakladné natocCenie, ovladanie zapise do tabulky
vztaznych bodov automaticky polohy a zékladné natocenie.
Ked aktivujete vyosenie, ovladanie zapiSe do tabulky vztaznych
bodov automaticky polohy a vyosenie alebo len polohy.

Stred kruhu ako vztazny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, plnych valcov, vycnelkov,
kruhovych ostrovov atd. mbzete zadat ako vztazné body.

Vnitorny kruh:

Ovladanie nasnima vnutornu stenu kruhu vo vSetkych Styroch
smeroch suradnicovych osi.

Pri prerusenych kruhoch (kruhové obluky) méZete smer snimania
zvolit lubovolne.

» Polohujte snimaciu gul6cku priblizne do stredu
kruhu

» Zvolte snirpaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo SNIM. CC

» Stlacte tlagidlo poZadovaného smeru snimania

» Snimajte: stladte tladidlo Start NC. Snimacf
systém nasnima vnutornu stenu kruhu vo
zvolenom smere. Opakujte tento postup. Po
tretom snimani mébzZete nechat vypocditat stred
(odporucaju sa styri snimacie body)

» Ukoncite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: Stlacte softvérové tlacidlo
VYHODNOTIT

» Vzt'azny bod: V okne menu vlozte obe suradnice
stredu kruhu

» Prevezmite pomocou softvérového tlacidla
VLOZIT REF. BOD
Dalsie informécie: 'Z4pis nameranych hodnot
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov', Strana 228
Dalsie informécie: 'Z4pis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov", Strana 229

» Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo KON.

o Ovladanie dokaze vypocitat vonkajsie alebo vnutorné
kruhy od troch snimacich bodov, napr. pri kruhovych
segmentoch. PresnejSie vysledky dosiahnete so Styrmi
snimacimi bodmi. Podla moznosti sa pri tom vzdy
postarajte o predpolohovanie snimacieho systému.

Yi

<V
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Vonkajsi kruh:

Po nasnimani zobrazi ovladanie aktualne suradnice stredového bodu

Snimaciu gulécku polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu mimo kruhu

Zvolte snl'rpaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo SNIM. CC

» Stlacte tlagidlo poZadovaného smeru snimania

4

Snimajte: stladte tladidlo Start NC. Snimacf
systém nasnima vnutornu stenu kruhu vo
zvolenom smere. Opakujte tento postup. Po
tretom snimani médzZete nechat vypoditat stred
(odporucaju sa Styri snimacie body)

Ukoncite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: Stlacte softvérové tladidlo
VYHODNOTIT

Vzt'azny bod: VloZte suradnice vztazného bodu

Prevezmite pomocou softvérového tlacidla
VLOZIT REF. BOD

Dalsie informécie: 'Zapis nameranych hodnét

z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 228

Dalsie informécie: 'Z4pis nameranych hodnét

z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov", Strana 229

Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo KON.

kruhu a polomer kruhu.

Nastavenie vztazného bodu pomocou viacerych otvorov/kruhovych

vycénelkov

Ruc¢na snimacia funkcia Vzorovy kruh je suéastou funkcie snimania
Kruh. Jednotlivé kruhy moZno nasnimat pouzitim snimania
rovnobezného s osou

Na druhej liste softvérovych tlacidiel sa nachadza softvérové tlacidlo
SNIM. CC (vzorovy kruh), pomocou ktorého mozete nastavit
vztazny bod usporiadanim viacerych otvorov alebo kruhovych
vycnelkov. Ako vztazny bod mdzete nastavit priesecnik troch alebo
viacerych prvkov, ktoré sa maju snimat.

Yi

X+
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Nastavenie vztazného bodu v priese¢niku viacerych otvorov
alebo kruhovych ¢apov:

» Snimaci systém uvedte do polohy
Vyberte snimaciu funkciu Vzorovy kruh

[t » Zvolte sm’maciu funkciu: Stlac¢te softvérové
.2 tlagidlo SNIM. CC
s » Stlacte softvérové tlacidlo SNIM. CC (vzorovy

g kruh)

Snimanie kruhovych Capov

» Kruhovy ¢ap sa ma nasnimat automaticky: stlacte

(8] softvérové tlagidlo Cap
- » Zadajte zacCiatocny uhol alebo ho vyberte
i) stlagenim softvérového tlagidla
= » Spustite snimaciu funkciu: stlacte tlacidlo
tul Start NC

Snimanie vyvritaného otvoru

» Otvor sa ma nasnimat automaticky: stlacte
softvérové tlacidlo Otvor

‘ > Zadajte zacCiatoCny uhol alebo ho vyberte

stlacenim softvérového tlacidla

— » Spustite snimaciu funkciu: stlacte tlacidlo
t Start NC

> Opakujte postup pre ostatné prvky

> Ukoncite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: Stlacte softvérove tlacidlo
VYHODNOTIT

» Vzt'azny bod: V okne menu vlozte obe suradnice
stredu kruhu

> Prevezmite pomocou softvérového tlagidla
VLOZIT REF. BOD
DalSie informacie: "Z4pis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov', Strana 228
Dalsie informacie: "Z4pis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov', Strana 229

» Ukongite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo KON.
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Stredova os ako vztazny bod

suiu. » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softveroveé Y
- tlagidlo SNIMANIE CL

» Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého
bodu dotyku

» Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom
» Snimajte: stladte tlac¢idlo Start NC

> Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

» Snimajte: stlacte tlagidlo Start NC

» Vzt'azny bod: V okne menu vioZte vztazny bod
a prevezmite ho stlacenim softvérového tlacidla
VLOZIT REF. BOD alebo zapiste hodnotu do
tabulky
Dalsie informécie: 'Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 228
Dalsie informécie: 'Zapis nameranych hodnot
z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov', Strana 229

» UkoncCite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacidlo KON.

o Po druhom snimacom bode zmente v pripade potreby
v menu vyhodnotenia polohu stredovej osi a tym os
na vlozenie vztazného bodu. Pomocou softvérovych
tlacidiel vyberte hlavnu os, vedlajSiu os alebo os nastroja.
Na zéklade toho mézete zistenu polohu ulozit nielen v
hlavnej, ale aj vo vedlajSej osi.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022

253




Nastavit | Nastavenie vztazného bodu so snimacim systémom 3D

Premerat obrobky 3D snimacim systémom

Na jednoduché merania na obrobku médzete pouZit aj snimaci
systém v prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické rucné
koliesko. Na vykonavanie komplexnych uloh merania su k dispozicii
pocCetné programovatelné cykly snimacieho systému.

Dalsie informécie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

Pomocou 3D snimacieho systému urcite:
= suradnice polohy a z toho
B rozmery a uhol na obrobku.

Urcenie suradnic polohy na narovhanom obrobku

> Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti snimacieho
bodu

> Vyberte smer snimania a suCasne 0s, na ktoru sa
vztahuju suradnice: Stlacte prislusné softvérové
tlacidlo

» Spustite snimanie: stlaéte tlagidlo Start NC

> Ovladanie zobrazi stiradnice snimacieho bodu ako
vztazny bod.

SNIM.

POS
o

Urcenie suradnic rohového bodu v rovine obrabania

Urcte suradnice rohového bodu.

Dalsie informacie: "Roh ako vztazny bod ', Strana 249
Ovladanie zobrazi suradnice snimaného rohu ako vztazny bod.

Urcenie rozmerov obrobku

> Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérové
tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

» Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom

» Snimajte: stlacte tlacidlo Start NC

» Zaznamenajte zobrazenu hodnotu ako vztazny
bod (len ak predtym zadany vztazny bod zostane
ucinny)

» VztaZzny bod: VloZte 0
Preruste dialog: stlacte klaves END

> Znovu vyberte snimaciu funkciu: stlacte
softvérové tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

» Softvérovym tlacidlom vyberte smer snimania:
rovnakeé osi, ale opacny smer ako pri prvom
snimani.

> Snimajte: stlacte tlacidlo Start NC

> V zobrazeni Namerana hodnota je uvedena

vzdialenost medzi oboma bodmi na suradnicove;
osi.

POS

SNIM.
+—o
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Zobrazenie polohy nastavte znovu na hodnoty pred meranim dizok

> Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove tlacidlo
SNIMANIE POL.

» Znovu nasnimajte prvy snimaci bod
» VztaZny bod nastavte na zaznamenanu hodnotu
Preruste dialog: stlacte klaves END

Meranie uhla

Pomocou 3D snimacieho systému mdzete urcit uhol v rovine
obrabania. Zmeria sa

m yhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku alebo
®m uhol medzi dvomi hranami.
Namerany uhol sa zobrazi ako hodnota max. 90°.

Uréte uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku

> Vyberte snimaciu funkciu: stlaCte softverové
tlacidlo SNIMANIE ROT

» Uhol natocCenia: Poznacte si zobrazeny uhol
natocenia, ak by ste neskér chceli obnovit
predtym vykonané zakladné natocCenie

» Zakladné natocCenie vykonajte pomocou strany,
ktord sa ma porovnat
Dalsie informacie: "Kompenzécia Sikmej polohy
obrobku 3D snimacim systémom ", Strana 237

» Softvérovym tlagidlom SNIMANIE ROT nechajte

SNIM.
(’/"‘\ ROT

zobrazit uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou
obrobku ako uhol natoc¢enia

» Zruste zdkladné natoc¢enie alebo obnovte

povodné zakladné natocenie PA
» Uhol natoCenia nastavte na zaznamenanu
hodnotu
Urcte uhol medzi dvomi hranami obrobku
s > Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove z
L0 tlagidlo SNIMANIE ROT
» Uhol natoc¢enia: Poznacte si zobrazeny uhol Y L7
natocenia, ak by ste neskér chceli obnovit m
predtym vykonané zakladné natocCenie AN —
» Zakladné natoCenie vykonajte pomocou strany, <

ktord sa ma porovnat

Dalsie informacie: "Kompenzacia sikmej polohy
obrobku 3D snimacim systémom ", Strana 237

» Druhu stranu snimajte taktiez ako pri zakladnom
natocCeni, uhol natoCenia vSak nenastavujte na
hodnotu 0

» Softvérovym tlacidlom SNIMANIE ROT zobrazte

uhol PA medzi hranami obrobku ako uhol
natocenia

» ZruSenie zakladného natocenia alebo obnovenie
povodného zakladného natoc¢enia: nastavte uhol
natoCenia na poznacenu hodnotu

10
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5.11 Natocenie roviny obrabania (moznost ¢. 8)

Pouzitie, sposob Cinnosti

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkcie na Natocenie obrabacej roviny prisp6sobi pre
ovladanie a stroj vyrobca stroja.

Vyrobca stroja stanovi aj, ¢i bude ovladanie interpretovat
naprogramované uhly ako suradnice osi otacania

(uhol osi) alebo ako komponenty uhlov Sikmej roviny
(priestorovy uhol).

Ovladanie podporuje natacanie roviny obrabania na obrabacich
strojoch s oto¢nymi hlavami, ako aj otocnymi stolmi. Typickym
pouzitim su napr. Sikmé vrtania alebo Sikmo v priestore leziace
obrysy. Rovina obrabania sa pritom natoci vzdy okolo aktivneho
nulového bodu. ZvyCajne je obrabanie programované v jednej hlavnej
rovine (napr. rovina X/Y), avsak vykonava sa v rovine natocenej
vzhladom na hlavnu rovinu.

Na natocCenie roviny obrabania su k dispozicii tri funkcie:

®  Rucné natacanie softvérovym tlacidlom 3D ROT v prevadzkovych
rezimoch Rué€ny rezim a Elektrické ruc¢né koliesko
DalSie informacie: "Aktivovanie ru¢ného natocenia’, Strana 258

B Riadené natoCenie, cyklus 19 ROVINA OBRABANIA v
programe NC
Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie
obrabacich cyklov
= Riadené natocenie, funkcia PLANE v programe NC
Dalsie informacie: pouZivatel'ské prirucky nekédované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO
Funkcie ovladania na natocCenie roviny obrabania su
transformaciami suradnic. Pritom je rovina obrabania vzdy kolma na
smer osi nastroja.
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Typy strojov
Ovladanie rozliSuje pri natacani roviny obrabania dva typy strojov:
Stroj s otocnym stolom

= Obrobok musite do Zelanej polohy obrabania uviest prislusnym
polohovanim oto¢ného stola, napr. pomocou bloku L

® Poloha transformovanej osi nastroja sa vo vztahu k
sUradnicovému systému stroja nezmeni. Ak natocite vas stol —
teda obrobok — napr. 0 90°, suradnicovy systém sa neoto€i. Ak
v prevadzkovom rezime Ruény rezim stlacite tlacidlo smeru osi
7+, nastroj sa posUva v smere Z+

m  QOvladanie zohladni na vypocet transformovaného systému
suradnic len mechanicky podmienené posunutia prislusného
otocného stola — tzv. translacné podiely

Stroj s otocnou hlavou

m  Nastroj musite do Zelanej obrabacej polohy uviest prislusnym
polohovanim otocnej hlavy, napr. pomocou bloku L

® Poloha natocenej (transformovanej) osi ndstroja sa meni
vzhladom na suradnicovy systém stroja: NatocCte oto¢nu hlavu
vasho stroja — teda nastroj — napr. v osi B 0 +90°, suradnicovy
systém sa otoCi spolu s nim. Ak v prevadzkovom rezime Ruény
rezim stlacite tlacCidlo smeru osi Z+, nastroj sa posuva v smere X
+ suradnicového systému stroja

= Qvladanie zohladni na vypocet aktivneho suradnicového systému
mechanicky podmienené posunutia oto¢nej hlavy (transla¢né
podiely) a posunutia vzniknuté otocenim nastroja (dizkova
korekcia nastroja 3D)

o Ovladanie podporuje funkciu Natocenie obrabacej
roviny vylucne v spojeni s osou vretena Z.

Indikacia polohy v natocenom systéme

Polohy, zobrazené v poli stavu (POZADOVANE a AKTUALNE) sa
vztahuju na naklonenu suradnicovu sustavu.

Pomocou parametra stroja CfgDisplayCoordSys (¢. 127501)
definuje vyrobca stroja, v ktorom suradnicovom systéme zobrazuje
zobrazenie stavu aktivne presunutie nulového bodu.

Obmedzenia pri natoceni roviny obrabania

® Funkcia Prevziat’ skutocnu polohu nie je povoleng, ak je aktivna
funkcia Natocenie roviny obrabania.

® PLC polohovania (stanovené vyrobcom stroja) nie su dovolené
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Aktivovanie rucného natocenia

‘ an-pot ‘ » Stlacte softvérové tlagidlo 3D ROT [@rucny zozin = @apracranavat

2-2 > Ovladanie otvori prekryvacie okno Natocenie
obrabacej roviny.

» Tlacidlami so Sipkou premiestnite kurzor na
pozadovanu funkciu

= Ruény rezim osi WZ
® Rucény rezim 3D-ROT

= Ruény rezim zakladné natocenie
» Stlacte softvérové tlacidlo AKTIVNY ‘ ‘ &0

nnnnnn

2

AKTIVNY

100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1

» Prip. tlagidlom so $ipkou premiestnite kurzor na o | i e
pozadovanu os otacania

ap-RoT > Prip. stlacte softvérove tlacidlo
[aze_uroL] 3D-ROT: HODN. OSI PR. UHOL

> Qvladanie prepne vstupné polia na priestorovy
uhol.
Prip. zadajte uhol natocenia
» Stlacte tlacidlo END

> Zadanie je ukoncené.

o Ked nastavite Ru€ny rezim 3D-ROT na Aktivne, mozete
pomocou softvérového tlacidla 3D-ROT: HODN. OSI
PR. UHOL zvolit, ¢i hodnoty pdsobia ako hodnoty osi
alebo priestorové uhly.

Rucny rezim osi WZ

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Tuto funkciu povoluje vyrobca vasho stroja.

Ak je aktivna funkcia posuv v osi nastroja, potom zobrazuje
ovlddanie v zobrazeni stavu symbol L]

MoZete sa presuvat len v smere osi nastroja. Ovladanie zablokuje
vSetky ostatné osi.

Posuv ucinkuje v suradnicovom systéme nastroja T-CS.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém nastroja T-CS", Strana 136

Rucny rezim 3D-ROT

Ak je aktivna funkcia 3D-ROT, potom zobrazuje ovladanie v zobrazeni
stavu symbol 2

Vsetky osi sa posuvaju v natoCenej rovine obrabania.

Ak je v tabulke vztaznych bodov doplnkovo uloZené aj zdkladné
natoCenie alebo 3D zakladné natoCenie, zohladni sa toto
automaticky.

Posuvy posobia v sUradnicovom systéme roviny obrabania WPL-CS.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny obrébania WPL-CS',
Strana 133
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Rucny rezim zakladné natocenie
Ak je aktivna funkcia zakladné natocenie, potom zobrazuje ovladanie
v zobrazeni stavu symbol &

Ak je uz v tabulke vztaznych bodov uloZené zakladné natocenie
alebo 3D zakladné natocenie, zobrazuje ovladanie doplnkovo este
prislusny symbol.

o Ak je aktivny Ru€ny rezim zakladné natocenie,
zohladnuje sa aktivne zakladné natocenie alebo 3D
zakladné natocenie pri manualnom posuve osi. Ovladanie
zobrazi v stavovom zobrazeni dva symboly.

Posuvy posobia v sUradnicovom systéme obrobku W-CS.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém obrobku W-CS', Strana 131

Priebeh programu 3D-ROT

Ak aktivujete funkciu Natocenie obrabacej roviny pre prevadzkovy
rezim Chod programu, potom plati zadany uhol oto¢enia od prvého
bloku NC spracovavaného programu NC.

Ak pouzijete v programe NC cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

alebo funkciu PLANE, su u¢inné hodnoty uhlov definované v nich.
Ovladanie nastavi hodnoty uhlov zadané v okne na 0.

o Pri natacani pouziva ovladanie nasledujice sposoby
transformacie:

= COORD ROT

m ked sa predtym funkcia PLANE spracovala
pomocou COORD ROT

= po PLANE RESET
B pri prislusnej konfigurdcii parametra stroja
CfgRotWorkPlane (¢. 201200) od vyrobcu stroja
= TABLE ROT

m ked sa predtym funkcia PLANE spracovala
pomocou TABLE ROT

B pri prislusnej konfigurdcii parametra stroja
CfgRotWorkPlane (¢. 201200) od vyrobcu stroja

@ Naklonena rovina obrabania zostane aktivna aj po
reStarte ovladania.

Dalsie informacie: "Prechadzanie referenénych bodov pri
otoCenej rovine obrabania’, Strana 185

Deaktivovanie ru¢ného natocenia

Na deaktivaciu nastavte v menu Natocenie obrabacej roviny
Zelanu funkciu na moznost Neaktiv..

Aj ked je dialég 3D-ROT v prevadzkovom rezime Ruény rezim
prepnuty na moznost Akt., vynulovanie nato¢enia (PLANE RESET)
funguje v pripade vykonavania zakladnej transformacie spravne.
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Nastavenie smeru osi nastroja ako aktivneho smeru
obrabania

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Tuto funkciu povoluje vyrobca vasho stroja.

®

Pomocou tejto funkcie mozete v prevadzkovych rezimoch Ruény

rezim a Elektrické ru¢né koliesko posuvat nastroj pomocou

smerovych tlaCidiel osi alebo ru¢ného kolieska v smere, do ktorého

je 0s nastroja momentalne nasmerovana.

Pouzite tuto funkciu, ak

® chcete nastroj po¢as prerusenia programu v 5-osovom programe
volne presuvat v smere osi nastroja

m chcete vykonat obrdbanie pomocou ruéného kolieska alebo
smerovych tlacidiel osi v ru¢nej prevadzke s nastavenym
nastrojom.

Vyberte ru¢né natocenie: Stlacte softvérové
tlacidlo 3D ROT

‘ 3D-ROT ‘ >

L2
» Pomocou tlacidla so Sipkou umiestnite kurzor na
bod menu Ruény rezim osi WZ

» Stladte softvérové tladidlo AKTIVNY

‘ AKTIVNY ‘

END 4
u]

Stlacte tlacidlo END

Na deaktivovanie nastavte v menu Natocit rovinu obrabania bod
menu Ruény rezim osi WZ na Neaktiv.

Ak je aktivna funkcia Posuv v smere osi ndstroja, zobrazenie stavu
, L
zobrazi symbol ®

Nastavenie vztazného bodu v natoéenom systéme

Po napolohovani osi ota¢ania vioZite vztazny bod ako v
nenato¢enom systéme. Reakcie ovlddania pri nastaveni vztazného
bodu pritom zavisia od nastavenia volitelného parametra stroja
chkTiltingAxes (¢. 204601):

Dalsie informacie: "Uvod", Strana 220
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5.12 Monitorovanie upnutia pomocou kamery
VSC (moznost ¢. 136)

Zaklady

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Monitorovanim upnutia pomocou kamery (moznost ¢. 136 Visual
Setup Control) je mozné monitorovat aktualne upnutie pred
obrabanim a pocas neho a porovnat ho s bezpeénym pozadovanym
stavom. Po nastaveni budete mat k dispozicii jednoduché cykly

na automatické monitorovanie.

Kamerovym systémom sa budu snimat referenéné obrazky
aktualneho pracovného priestoru. Pomocou cyklov 600 GLOB.
PRAC. PRIESTOR alebo 601 LOK. PRAC. PRIESTOR vytvori
ovladanie obrazok pracovného priestoru a porovna ho s vopred
zhotovenymi referenénymi obrazkami. Tieto cykly mézu upozornit
na nezrovnalosti v pracovnom priestore. Operator rozhoduje, ¢i bude

program NC v pripade chyby preruseny alebo bude nadalej spusteny.

Pouzitie VSC ponuka nasledujuce vyhody:

®  QOvladanie dokaze rozpoznat prvky (napr.ndstroje, upinacie
prostriedky atd), ktoré sa po spusteni programu nachadzaju
Vv pracovnom priestore

m Ked chcete upinat obrobok vZdy v rovnakej polohe (napr. otvor
vpravo hore), moze ovladanie skontrolovat upnutie

® Na Ucely dokumentdcie mbZete zhotovit obrazok aktudlneho
pracovného priestoru (napr.upnutia, ktoré sa pouziva obcas)

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

Predpoklady

Okrem softvérovej moznosti ¢. 136 je pre funkcie VSC potrebny aj
kamerovy systém od spolocnosti HEIDENHAIN.

Musite vytvorit dostatocny pocet referenénych obrazkov, aby mohlo
ovladanie bezpecne porovnat situdciu.
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Prehlad
V prevadzkovom rezime Ruény rezim ponuka ovladanie nasledujuce
moznosti:
Softvérové Funkcia
tlacidlo
KAERA Otvorenie hlavnej ponuky VSC
B Zobrazenie aktualneho obrazu z kamery
s Vytvorit obraz Live
| semiva Otvorenie spravy suborov VSC
UDAJOV Z0
Lo | Ovladanie zobrazi Udaje ulozené prostrednictvom
cyklu 600 a cyklu 601.
oTvoRt Otvorenie krytu kamery
KRYT
KAMERY
zaTvORIT Zatvorenie krytu kamery
KRYT
KAMERY

Vytvorit obraz Live

V prevadzkovom rezime Ruény rezim mozete zobrazit aktudlny [@7ucny zezin 5 [ ——

pohlad kamery ako obraz Live a ulozit ho. <
. . v . . . . . el

Ovladanie pouZije tu nasnimany obrdazok na automatické ;

monitorovanie upnutia. Obrazky, ktoré vytvorite v tomto menu, i |

mdzu sluzit na dokumentdciu alebo vysvetlenie. Pritom mdzete

nasnimat napr. aktuélne upnutie. Ovladanie uloZi vytvoreny obrazok |

ako subor .png do vami zvoleného cielového adresara. -

B ax

Postup
Ak chcete ulozit obraz Live kamery, postupuijte takto:

‘KW‘ > Stlacte softvérové tlacidlo KAMERA
s Stlacte softvérové tlacidlo LIVE OBRAZ

&‘ Ovladanie vam zobrazi aktualnu snimku z kamery.

Ovladanie otvori prekryvacie okno.

Vlozte pozadovany nazov suboru

Vyberte cielovy adresar

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie ulozi aktualny Live obraz.

Alternativne stlacte tlacidlo Ulozit’

e

vV V VvV VvV VVYVY
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MozZnosti v rezime Obraz Live
Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

Softvérové Funkcia
tlacidlo

Zvysenie jasu kamery
Nastavenia na tomto mieste su aktivne len v rezi-

me Live obraz. Nemaju ziadny vplyv na snimanie
v automatickom rezime.

SVETLEJST

Znizenie jasu kamery

Nastavenia na tomto mieste su aktivne len v rezi-
me Live obraz. Nemaju ziadny vplyv na snimanie
v automatickom rezime.

TMAVSE

NASTAY. Konfiguracia zorného pola kamery
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tieto nastavenia su iba po viozeni klti¢ového ¢isla.

. Navrat na predchadzajucu obrazovku
SP

<
73
IIII“\ |

Spravovanie udajov z monitorovania
V prevadzkovom reZzime Ruény rezim spravujete obrazky cyklov

600 a 601.
Ak chcete spravovat Udaje z monitorovania, postupujte takto:
» Stlacte softvérové tlacidlo KAMERA

“seRAva » Stlacte softverové tlacidlo

SPRAVA UDAJOV ZO SLEDOVANIA

> Ovladanie zobrazi zoznam monitorovanych
programov NC

» Stladte softvérové tlagidlo OTVORIT
OTVORI
Ovladanie zobrazi zoznam bodov monitorovania

» Spracovanie pozadovanych udajov

v

Vyber adajov
Na stla¢anie tlacidiel pouzite mys. Tieto tlacidla je mozné pouZzit

@

Ry reze B -

na jednoduchsie vyhladavanie a prehladnejsie zobrazovanie. e
= Vsetky obrazky: Zobrazit vSetky obrazky tohto stboru \:%Ll
monitorovania o)

= Referencné obrazky: Zobrazit len referencné obrazky .
®  Obrazky s chybou: Zobrazit vSetky obrazky, na ktorych ste !
oznacili chybu =1
=
e e s
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MozZnosti spravovania idajov z monitorovania

Softvérové Funkcia
tlacidlo

Oznacenie zvoleného obrazka ako referenéného
obrazka

Na referenénom obrazku je zobrazena situdcia
v pracovnom priestore, ktorl nepovazujete
za nebezpecnu.

Pri vyhodnoteni sa bert do Uvahy vSetky referenc-
né obrazky. Ked pripojite alebo odstranite obrazok
ako referen¢ny obrazok, bude to mat vplyv

na vysledok vyhodnotenia obrazka.

—_— Vymazanie aktualne zvoleného obrazka
vYMAZAT
P Vykonanie automatického vyhodnotenia obrazka
OBRAZKY
VvHoDNOTIT Ovladanie vykona vyhodnotenie obrazka v zavis-
losti od referenénych obrazkov a oblasti monitoro-
vania.
— Zmena oblasti monitorovania alebo oznagenie
ROVAT Chyby
- Navrat na predchadzajucu obrazovku
SP)
Ked zmenite konfigurdciu, ovladanie vykona

vyhodnotenie obrazka.
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Konfiguracia

Mate moznost kedykolvek zmenit svoje nastavenia oblasti
monitorovania a chyb. Stlacenim softverového tlacidla
KONFIGUROVAT sa prepne lista so softvérovymi tlacidlami a mézete
zmenit svoje nastavenia.

Softvérové Funkcia
tlacidlo

i Zmena nastaveni oblasti monitorovania a citlivosti

e Ked v tejto ponuke vykondte zmenu, moze sa
zmenit vysledok vyhodnotenia obrazka.

Oznacenie novej oblasti monitorovania

KREstT Ked pripojite novu oblast monitorovania alebo
zmenite alebo odstranite uz stanovené oblas-
ti monitorovania, ma to vplyv na vyhodnotenie
obrazka. Pre vSetky referencné obrazky plati
rovnaka oblast monitorovania.

cHYaA Oznacenie novej chyby
VYKRESU
oBRAZOK Ovladanie skontroluje, ¢i, pripadne aky vplyv maju
VYHoDNoTIT nové nastavenia na tento obrazok
e Ovladanie skontroluje, ¢i, pripadne aky vplyv maju
OBRAZKY , . v ,
VvHoDNOTIT nové nastavenia na vSetky obrazky
oBLASTI Ovladanie zobrazi vSetky oznacené oblasti
z08RAZTT monitorovania
POROVNANTE Ovladanie porovna aktualny obrazok s obrazkom
zoaRAzTT strednej hodnoty
uLozrt UloZenie aktualneho obrazka a prechod spat
A s .
set na predchadzajucu obrazovku
Ked zmenite konfiguraciu, ovladanie vykona
vyhodnotenie obrazka.
n Zrusenie zmien a prechod spat na predchadzaju-
SP,
cu obrazovku

Okrem toho mdzete pomocou tlacidiel priblizit obrazok a presuvat
priblizeny obrazok mysou alebo tlacidlami so Sipkami.
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Oznacenie oblasti monitorovania alebo chyby

Postupujte nasledovne:

» Stlacte pozadované softvérové tlacidlo, napr. OBLAST KRESLIT.
» Kliknite na obrazok a oznacte oblast mysou

> QOvladanie zobrazi okolo vybranej oblasti ramcek.

» Prip. presurite vybranu oblast pri stlacenom tlacidle mysi

Dvojklikom mdzZete zafixovat oznacenu oblast a chranit ju tak proti
nahodnému presunutiu.

Vymazanie oznac¢enych oblasti

Ked vyznacite viacero oblasti monitorovania alebo chyb, mdzete
tieto oblasti postupne vymazat.

Postupujte nasledovne:

» Kliknite na oblast, ktort chcete vymazat:

> Ovladanie zobrazi okolo vybranej oblasti ramcek.
» Stlacte tlacidlo Vymazat’
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Vysledok vyhodnotenia obrazka

Vysledok vyhodnotenia obrazka zavisi od oblasti monitorovania

a referen¢nych obrazkov. Pri vyhodnoteni vSetkych obrazkov sa
vyhodnocuje kazdy obrazok s aktualnou konfiguraciou a vysledok sa
porovnava s naposledy ulozenymi udajmi.

Ked zmenite oblast monitorovania alebo pridate alebo odstranite
referenéné obrazky, budu obrazky pripadne oznacené nasledujucim
symbolom:

= Trojuholnik: Zmenili ste Udaje monitorovania, napr. ste oznacili
obrazok s chybami ako referencny obrazok alebo ste vymazali
oblast monitorovania. Monitorovanie je preto menej citlivé.

Ma to vplyv na vase referen¢né obrazky a obrazok strednej
hodnoty. Z dévodu vasej zmeny konfiguracie nedokaze ovladanie
viac rozpoznavat chyby, ktoré boli predtym ulozené k tomuto
obrazku! Ak chcete pokracovat, potvrdte znizenu citlivost
monitorovania a prevezmu sa nové nastavenia.

= Plny krdzok: Zmenili ste udaje monitorovania, monitorovanie je
citlivejsie.

= Prazdny krazok: Ziadne chybové hldsenie: V3etky odchylky
ulozené v obrazku su rozpoznané, monitorovanie nerozpoznalo
Ziadne odchylky.

Fehler
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6.1 Grafiky

Pouzitie

V nasledujucich prevadzkovych rezimoch simuluje ovladanie
obrabanie graficky:

E Rucény rezim

Krokovanie programu

Beh programu - plynuly chod

Test programu

Rucné polohovanie

o V prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie vidite
polovyrobok, ktory je prave aktivny v prevadzkovych
rezimoch Beh prog. po blokoch/krokovanie prog.

Grafika zodpoveda zobrazeniu definovaného obrobku, ktory je
obrabany nastrojom.

Ak vyberiete rozdelenie obrazovky PROGRAM + STROJ, zobrazuje
ovladanie definovany obrobok, kolizne telesa a nastro;.

Pri aktivnej tabulke nastroja zohladnuje ovladanie dopinkovo
zaznamy v stlpcoch L, LCUTS, LU, RN, T-ANGLE a R2.

Ovladanie nezobrazi grafiku, ak
® nie je vybrany program NC
® je zvolené rozdelenie obrazovky bez grafiky

m  aktualny program NC neobsahuje platnu definiciu neobrobeného
polovyrobku

Pri definicii polovyrobku pomocou podprogramu nebol este
spracovany blok BLK-FORM

o Programy NC s obrabanim v 5 osiach alebo s nato¢enym
obrabanim mézu znizit rychlost simulécie. Pomocou
menu MOD v skupine Nastavenia grafiky mozZete znizit
hodnotu polozky Kvalita modelu a zvysit tak rychlost
simulacie.
DalsSie informacie: "Nastavenia grafiky', Strana 462

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

Dalsie informacie: "Ovl&danie dotykovej obrazovky",
Strana 583

Testovanie a priebeh | Grafiky
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Moznosti nahl'adu

Aby ste sa dostali k MOZN. NAHLADU , postupujte nasledovne:

> Vyberte pozadovany prevadzkovy rezim

» Stladte softvérové tlacidlo MOZN. NAHLADU
NAHLADU

Softvérové tlagidla, ktoré su k dispozicii, zavisia od nasledujucich
nastavent:
= Nastavené rozdelenie obrazovky vyberte tlacidlom
Rozdelenie obrazovky vyberte tlacidlom
ROZDELENIE OBRAZOVKY.
= Nastaveny nahlad
Nahlad vyberte pomocou softvérového tlacidla POHLAD.

B Nastavena kvalita modelu
Vyberte kvalitu modelu v menu MOD v skupine Nastavenia
grafiky.

Ovladanie ponuka nasledujice MOZN. NAHLADU:

Softvérové Funkcia
tlacidlo

Zobrazit kolizne teleso a obrobok

Zobrazit obrobok

OBROBOK

Ll X

Zobrazit nastroj
Dalsie informacie: "Nastroj', Strana 273

Zobrazit drahy nastrojov
Dalsie informécie: "Nastroj’, Strana 273

POHLAD
|

Vyber nahladu

(] S DalSie informacie: 'Nahlad’, Strana 274
RESETUITE Vlyresetovat drdhy nastrojov
CESTY
NASTROJA
PoLOVYR. Vylucit polovyrobok

ZRU-
S1t

Zobrazit rdm polovyrobku

Zvyraznit hrany obrobku v modeli 3D

Zobrazenie suboru STL hotového dielu

DalSie informacie: pouZivatel'skd prirucka
Nekddované programovanie alebo Programova-
nie DIN/ISO

Zobrazit &isla blokov drah nastrojov

Zobrazit koncové body drah nastrojov
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Softvérové Funkcia
tlacidlo

Farebne zobrazit obrobok

UPRAV.
OBR.

Upravit obrobok

Casti materialu, ktoré st po obrobenf oddelené od
obrobku, sa z grafiky odstrania.

RESETUJTE
CESTY
NASTROJA

Vyresetovat drahy ndstrojov

2200

Otogit a priblizit obrobok
DalsSie informacie: "Otocenie, priblizenie a presu-
vanie grafiky", Strana 275

T

Presunut rovinu rezu v zobrazeni v 3 rovinach

Dalsie informacie: "Presunutie roviny rezu’,
Strana 277

Pokyny na obsluhu:

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

m Ak postprocesor odoslal body na vystup nespravne,
objavuju sa na obrobku stopy po obrabani. Na
vCasné rozpoznanie nezelanych stép po obrabani
(pred obrabanim) mézete skontrolovat vyskyt
nepravidelnosti v externe vytvorenych programoch NC
pomocou zobrazenia drah nastrojov.

m  Qvladanie ulozi stav softvérovych tlacidiel
remanentne.

272
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Nastroj

Zobrazit nastroj

Ak su v tabulke néstrojov definované stipce L a LCUTS, zobrazi sa
nastroj graficky.

o Zobrazenie nastroja podobne realite si vyZaduje okrem
iného dalsie definicie, napr. v stlpcoch LU a RN pre volne
brisené oblasti.

Dalsie informacie: "VloZenie Udajov o néstroji do tabulky”,
Strana 149

Ovladanie zobrazi nastroj roznymi farbami:
= tyrkysova: dika nastroja

® Gervend: rezna dizka a nastroj je v zabere
B modra: rezna hrana a nastroj je uvolneny

o Ak su v tabulke sustruznickych nastrojov definované
stlpce ZL a XL, zobrazi sa rezna dosticka a zakladné
teleso schematicky.

Zobrazit drahy nastrojov
Ovladanie zobrazi nasledujuce pojazdové pohyby:

Softvérové Funkcia

tlacidlo

DRAHY NAS. Pojazdové pohyby v rychloposuve a v programo-
s 'w vanom posuve

DRAHY NAS. Pojazdové pohyby v programovanom posuve
Sldv

DRAHY NAS. Ziadne pojazdové pohyby

2 's[d

BlTest programu
I8 Tont proprams

o Ak vykonavate posuv obrobku rychloposuvom, zobrazi sa
pojazdovy pohyb, ako aj obrobok na prislusnom mieste
Cervenou farbou.

Edw | Xt

== 6 s C

v Wk HEAD

o O
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Nahlad

Ovladanie ponuka nasledujlce nahlady:

[ EEETES &
Softvérové Funkcia

tlacidlo

POHLAD Pf)dOl’yS

([

POHLAD Zobrazenie v 3 rovinach

=

POHLAD 3D-zobrazenie

] Sl

|| wisrrox POHLAD. PoLovY coerrrrn
0

SS|Hv X e sl O v o _—

Zobrazenie v 3 rovinach

Toto zobrazenie znazornuje tri roviny rezu a jeden 3D model, IR
podobne ako technicky vykres.

== 00:05:35  F uAX C

HASTROY POHLAD PoLovYA.
2nu.

oSl X|eol R ‘TN & | ==
3D-zobrazenie
3D zobrazenie s vysokym rozliSenim umoznuje detailné zobrazenie [ I
povrchu obrobeného obrobku. Ovladanie vytvori prostrednictvom
simulovaného zdroja svetla realistické podmienky svetla a tiena.
e ey O | || L
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Otocenie, priblizenie a prestvanie grafiky
Na otoCenie grafiky postupujte takto:

» Vyberte funkciu na sustruzenie a priblizenie:
" i > Ovladanie zobrazi nasledujlce softvéroveé tlacidla.

Softvérové tlacidlo Funkcia

Zvislé natacanie zobrazenia po 5°
krokoch

Vodorovné preklapanie zobrazenia
po 5° krokoch

ZvacSenie zobrazenia po krokoch

Zmensenie zobrazenia po krokoch

Obnovenie povodnej velkosti
a uhla zobrazenia

Posunutie zobrazenia nahor a
nadol

Posunutie zobrazenia dolava a
doprava

Obnovenie povodnej polohy a uhla
zobrazenia

Zobrazenie grafiky mdzete menit aj mysou. K dispozicii su

nasledujuce funkcie:

> Na otocCenie zobrazovaného modelu v trojrozmernom priestore:
drzte stlacené pravé tlacidlo mySi a pohybujte mySou. Ak
sUcasne stlacite tlacidlo Shift, model moZete otacat iba vo
vodorovnom alebo zvislom smere.

» Posuvanie zobrazeného modelu: stredové tlacidlo mysi alebo
koliesko mysi drzte stlacené a pohybujte mySou. Ak zaroven
stlacite tlacidlo Shift, model mozete posuvat iba vo vodorovnom
alebo zvislom smere

> ZvéacsSenie urcitého rozsahu: stlacte a drzte stlacené lavé tlacidlo
mysi a vyberte oblast.

> Po uvolneni lavého tlacidla mysi ovladanie zvacsi nahlad.

> Rychle zvacsSenie, resp. zmensenie lubovolnej oblasti: otocte
kolieskom mysi dopredu alebo dozadu

> Navrat na Standardné zobrazenie: stlacte tlacidlo Shift a suc¢asne
dvakrat kliknite pravym tlacidlom mysi. Ak iba dvakrat kliknete
pravym tlac¢idlom mysi, rotacny uhol zostane zachovany

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 275



Testovanie a priebeh | Grafiky

Rychlost Nastavenie testu programu

o Naposledy nastavenad rychlost zostdva aktivna az do
preruSenia napdjania. Po spusteni ovladania sa pre
rychlost nastavi hodnota MAX.

Po spusteni programu zobrazi ovladanie nasledujlce softvérové
tlacidla, ktorymi moZete nastavit rychlost simulacie:

Softvérové Funkcie
tlacidlo
Testujte program NC rychlostou, pri ktorej bude
aj spracuvany (zohladnia sa naprogramované
posuvy)
=N ZvySovat rychlost simuldcie v krokoch
(€,
=N Znizovat rychlost simuldcie v krokoch
©
an Testovat program pri maximalnej mozZnej
@ rychlosti (zakladné nastavenie)
Rychlost simuldcie mdzete nastavit aj pred spustenim programu:
N > Vyberte funkciu na nastavenie rychlosti simulacie
@)
=N » Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym
@ tlac¢idlom, napr. ZvySovat rychlost simulacie v

krokoch

Opakovanie grafickej simulacie

Obrabaci program sa da simulovat [ubovolne ¢asto. Na tento Ucel
mdzete grafiku znovu nastavit na polovyrobok.

Softvérové Funkcia
tlacidlo
PoLOVYA. Zobrazit neobrobeny polovyrobok

ZRU-
81t
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Presunutie roviny rezu

Z3akladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby lezala v rovine
obrabania v strede polovyrobku a v osi nastroja na hornej hrane
polovyrobku.

Rovinu rezu posuniete nasledovne:

e~§r » Stlacte softvérové tlacidlo
%ﬂ Presunutie roviny rezu

> Ovladanie zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové tlacidlo Funkcia

T I cormaseboderma
% % aPlcéZLéncth;izeazvaslej roviny dopredu
B B eordeonada

Poloha roviny rezu je pocas posuvania viditelna v 3D modeli.
Posunutie zostane aktivne, aj ked aktivujete novy polovyrobok.

Vynulujte roviny rezu

Posunuté roviny rezu zostanu aktivne aj pri novom polovyrobku. Po
reStarte ovladania sa rovina rezu vynuluje automaticky.

Na ru¢ny presun roviny rezu do zakladnej polohy postupujte takto:

Er » Stlacte softvérové tlacidlo
@ ﬂL Vynulovat’ roviny rezu
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6.2 Kontrola kolizii

Aplikacia

V prevadzkovom reZzime Test programu mozete vykonat rozsirenu
kontrolu kolizie.

Ovladanie varuje pred nasledujucimi pripadmi:

m  Kolizie medzi nosiCom drziakom nastrojov a obrobkom

= Kolizie medzi nastrojom a obrobkom

Ovladanie pritom zohladnhuje aj neaktivne stupne postupového
nastroja.

B Pri Ubere materialu rychloposuvom

:aTest programu =
J5E ot programa
@ foe ryenioposuvon bit

T BLKFORM 0.1 2 %+0 Yo 2-50
2 BLK FORM 0.2 X050 Yes0 Zeo
TOOL CALL “MELL_D10_ROUGH" 2 5500
s

s
n
s
6 L 25 mo Fes00
7
a
s
!

us0
0 END PON WARNING Wi

o m Rozsirend kontrola kolizie pomaha znizit
nebezpecenstvo kolizie. Ovladanie vSak nedokaze — = — PR -
zohladnit v&etky konsteldcie v prevadzke. s :

®  Funkcia Rozsirené skusky v simulacii vyuziva
na kontrolu obrobkov informacie z definicie
polovyrobkov. Aj ked' su v stroji upnuté viaceré
obrobky, méze ovlddanie kontrolovat iba aktivny
polovyrobok!

Dalsie informacie: pouZivatel'skd prirucka
Nekddované programovanie

m Kolizie medzi nastrojmi alebo drziakmi nastrojov
s upinacimi prostriedkami, ako aj komponentami
stroja zobrazuje volitelny softvér DCM (Dynamic
Collision Monitoring).

Dalsie informécie: "Dynamicka kontrola kolizie
(moznost #40)", Strana 338

smant

Na aktivovanie rozsirenej kontroly kolizie postupujte nasledovne:
| > Softvérové tlacidlo nastavte na moznost ZAP.

> QOvladanie vykona pocas testu programu rozsirenu
kontrolu kolizie.
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6.3 Zistenie casu obrabania

Aplikacia

Cas obrabania v prevadzkovom rezime Test programu
Ovladanie vypocita trvanie pohybov nastroja a tuto hodnotu e oo
zobrazuje ako ¢as obrabania v rezime Test programu. Ovladanie
pritom zohladnuje posuv a ¢asy zotrvania.

Tento Cas zisteny v ovladani nie je prilis vhodny na kalkulaciu

vyrobného Casu, pretoze ovladanie nezohladnuje Casy, ktoré zavisia
od strojnych Ukonov (napr. ¢as na vymenu nastroja).

o Obrabacie ¢asy uréené pomocou grafickej simulacie
sa nezhoduju so skutocnymi obrabacimi casmi. Pri
kombinovanych frézovaniach a sustruzeniach je
dévodom okrem iného prepnutie obrabacich rezimov.

1at

\éﬁ@l

1

—

f
s
©0:00:00
@

@ |

Na vyber funkcie stopiek postupujte nasledovne:

> Vyberte funkciu stopiek

uLozrt » Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym
tlacidlom, napr. UloZit zobrazeny ¢as
Softvérové Funkcie stopiek
tlacidlo
U%T UloZenie zobrazeného ¢asu
SGITAT Zobrazenie sUc¢tu ulozeného a zobrazeného ¢asu
@@
zRUS. Zmazanie zobrazeného ¢asu
00:00:00

Cas obrabania v prevadzkovych rezimoch stroja

Zobrazenie ¢asu od Startu programu az po koniec programu. Pri
preruseniach sa ¢as zastavi.
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6.4 Zobrazenie polovyrobku v pracovhom
priestore

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mozete polohu polovyrobku [EIRGER e B et prograns =
a vztazného bodu v pracovnom priestore stroja skontrolovat
graficky. Grafika zobrazi v programe NC vztazny bod vioZeny

v programe NC pomocou cyklu 247. Ked ste v programe NC nevloZili
Ziadny vztazny bod, zobrazi grafika vztazny bod aktivovany na stroji.
Priehladny kvader predstavuje polovyrobok, ktorého rozmery su
uvedené v tabulke BLK FORM. Ovladanie preberie rozmery z definicie
polovyrobku zvoleného programu NC.

Poloha polovyrobku vnutri pracovného priestoru je v Standardnom
pripade pre test programu nepodstatna. Ak aktivujete monitorovanie
pracovného priestoru POLOTOVAR V PRAC. PRIEST., musite —
polovyrobok graficky posunut tak, aby sa nachadzal vo vnutri [es] o] we]aold @”W]‘ & |7 |\ﬁ
pracovného priestoru. Na to pouzite softvérové tlacidla uvedené v '
tabulke.

Okrem toho mdZete pre prevadzkovy reZzim Test programu prevziat
aktudlny stav stroja.

Aktualny stav stroja obsahuje nasledujuce prvky:
m  Aktivna kinematika stroja

n pojazd
2200000
2600124
180,000
2500.000
~1450.000
2850_000

‘ ‘ ‘ i

EEISH

L1

SR

Vatazny bod
.00
0.000

360,000

FET

REFERENCHY B0D)
uuuuu

[E=a]

LI

= Aktivne oblasti posuvu
®  Aktivne obrabacie rezimy
m  Aktivne pracovné oblasti
m  Aktivny vztazny bod
Softvérové tlacidlo Funkcia
Posunutie polovyrobku v kladnom
- 4 alebo zapornom smere X
Posunutie polovyrobku v kladnom
v & 7@ alebo zapornom smere Y
t 1 Posunutie polovyrobku v kladnom
@ @ alebo zépornom smere Z
g Prevzatie aktualneho stavu stroja
AKTEUNE Zobrazenie aktivneho rozsahu
o posuvU
2o Zvolte oblast posuvu
PosUVY Oblasti posuvu konfiguruje vyrob-
ca stroja.
Zapnutie alebo vypnutie monitoro-
vacej funkcie
Zobrazenie referenéného bodu
stroja
AeF sop Nastavenie hodnét hlavnej osi
- aktivneho vztazného bodu pre

simuldciu na 0
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o Ovladanie zobrazi polovyrobok v pracovnom priestore
BLK FORM len schematicky.

= Pri BLK FORM CYLINDER sa polovyrobok zobrazi ako
kvader

= Pri BLK FORM ROTATION sa nezobrazi Ziaden
polovyrobok
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6.5 Meranie

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mozete pomocou
softvérového tlacidla MERAT nechat zobrazit tieto informacie:
B Priblizné suradnice ako hodnoty XYZ

m Volitelné zobrazenie

= FMAX: Ked ovladanie vykona obrabanie s maximalnym
posuvom.

B Z4vit: Ked je naprogramovany jeden cyklus sustruzenia
zavitov. (Moznost ¢. 50)
m Zvysny materidl: Ked je naprogramované sledovanie
polovyrobkov. (Moznost ¢. 50)
= Cislo nastroja
®  Nazov nastroja

b o 4 FHAX 712 MILL_D24_ROUGH

Na vyber funkcie merania postupujte nasledovne:
» Nastavte softvérové tlacidlo MERAT na ZAP

» Umiestnite kurzor mysi na prislusné miesto

> Ovladanie zobrazi polohovaciu gulu a orientaciu
plochy pomocou Ciernobieleho medzikruzia a linie
kolmej nan.

> Ovladanie zobrazi v modrom textovom poli
prislusné informacie.

o Softvérové tlagidlo MERAT mate k dispozicii
v nasledujucich nahladoch:

. Podorys
m 3D-zobrazenie
Dalsie informacie: "Nahlad", Strana 274
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6.6 Volitel'né zastavenie chodu programu

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Reakcie tejto funkcie zavisia od stroja.

Ovladanie prerusi volitelne vykonavanie programu pri blokoch NC,
v ktorych je naprogramovana funkcia M1. Ak pouzijete funkciu M1
v prevadzkovom rezime Priebeh programu, ovladanie nezastavi
vreteno a nevypne chladiacu kvapalinu.

o1 » Nastavte softvérové tlacidlo MO1 na VYP

i > Ovladanie neprerusi Priebeh programu alebo
Test programu pri blokoch NC s M1.

» Nastavte softvérové tlacidlo MO1 na ZAP

> QOvladanie prerusi Priebeh programu alebo Test
programu pri blokoch NC s M1.
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6.7 Preskocit bloky NC

Bloky NC mdzete preskodit v nasledujlcich prevadzkovych
rezimoch:

= Test programu

= Beh programu - plynuly chod
= Krokovanie programu

= Ruéné polohovanie

o Pokyny na obsluhu:
B Tato funkcia nie je U¢inna v spojeni s blokmi TOOL
DEF.
®  Posledné vybrané nastavenie zostava zachované aj po
preruseni napajania.
= Nastavenie softvérového tlagidla POTLACIT posobf
len v prisluSnom prevadzkovom rezime.

Testovanie a vykonavanie programu

Pouzitie

Bloky NC, ktoré ste pri programovani oznacili znakom /, mézete
pocas vykonavania funkcii Test programu alebo Beh prog. po
blokoch/krokovanie prog. preskakovat:

» Nastavte softvérové tlagidlo POTLACIT na ZAP
> Ovladanie preskoci bloky NC.
P » Nastavte softvérové tlagidlo POTLACIT na VYP
> Ovladanie pracuje, resp. testuje bloky NC.

Postup
Bloky NC mézete volitelne skryt.

Na zakrytie blokov NC v prevadzkovom rezime Programovat’

postupujte takto:
> Vyberte pozadovany blok NC
» Stlacte softvérové tlagidlo VLOZIT

ODSTRANIT

> Ovladanie prida znak /.

Na opatovné zobrazenie blokov NC v prevadzkovom rezime
Programovat’ postupuijte takto:

» Vyberte deaktivovany blok NC

» Stladte softvérové tlacidlo ODSTRANIT
> Ovladanie odstrani znak /.
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Rucné polohovanie

Pouzitie

o Na preskocenie blokov NC v prevadzkovom rezime
Rucné polohovanie potrebujete nutne znakovu
klavesnicu.

Oznacené bloky NC mozete nechat preskocit v prevadzkovom
rezime Ru¢né polohovanie:

» Nastavte softvérové tlagidlo POTLACIT na ZAP
> Ovladanie preskoci bloky NC.
o » Nastavte softvérové tlacidlo POTLACIT na VYP
(V¥ > Ovladanie spracuje bloky NC.
Postup
Na skrytie blokov NC v prevadzkovom rezime Ru€né polohovanie
postupujte takto:
» Vyberte pozadovany blok NC
? » Stlacte tlacidlo / na znakovej klavesnici

> Ovladanie prida znak /.

Na opatovné zobrazenie blokov NC v prevadzkovom rezime Ruéné
polohovanie postupuijte takto:

> Vyberte deaktivovany blok NC

> Stlacte tlaCidlo Backspace
> Ovladanie odstrani znak /.
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6.8 Exportovanie hotového dielu

Aplikacia

V prevadzkovom rezime Test programu exportujete pomocou
softvérového tlacidla EXPORT OBROBKU aktualny stav simulacie
uberu ako 3D model vo formate STL.

Velkost siboru zavisi od zlozitosti geometrie.

o Exportované subory STL mdzete pouzit napr. ako
polovyrobok v programe NC nasledujuceho kroku
obrabania.

Dalsie informacie: pouzivatelska prirucka Nekédované
programovanie alebo Programovanie DIN/ISO

Pri exportovani modelu 3D postupujte nasledovne:
» Vytvorte pozadovany stav simulacie Uberu

EXPORT >
OBROBKU

vV v.Vvy

286

Stlacte softvérové tlacidlo EXPORT OBROBKU
Ovladanie otvori prekryvacie okno.

Vlozte pozadovany nazov suboru

Vyberte pozadovany cielovy adresar

Potvrdte udaje

|BJest programu
2 Toat proprams

4n_ti1t\s_Stespel starp.h

PO 6_STEUPEL_STAUP Ml

00:03:11  F uAX Cl

Exvon |
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6.9 Test programu

Pouzitie funkcie

Simuldcia programov NC a ¢asti programov v prevadzkovom
rezime Test programu pomaha rozpoznat pred obrabanim chyby
programovania, ako aj zabranit preruseniam v chode programu a
koliziam. Simulacia Uberu umoznuje pritom vizualne skontrolovat
vysledok obrabania, ako aj pohyby stroja.

Ovladanie vas podporuje pri vyhladavani nasledujucich problémov:
®  Chyba programovania

m Geometrické nezlucitelnosti

B Chybajuce vstupy

= Nevykonatelné skoky

= Uber materidlu v rychloposuve
® Chyba obrabania

m PouZivanie zablokovanych nastrojov

= Narusenie pracovného priestoru

m  Kolizie medzi stopkou nastroja alebo drziakom nastroja
s obrobkom

m Kolizie medzi nastrojom alebo drziakom nastroja s upinacimi
prostriedkami, ako aj komponentami stroja (moznost ¢. 40)

K dispozicii su nasledovné funkcie a informacie:
Simulacia po blokoch

Prerusenie testu v lubovolnom bloku NC
Zakrytie alebo preskocenie blokov NC
Zisteny Cas obrabania

Pridavné zobrazenie stavu

Grafické zobrazenie

o Funkcie na grafické znazornenie a kvalita
zobrazeného modelu zdavisia od nastaveni vo funkcii
MOD Nastavenia grafiky.

Dalsie informécie: "Nastavenia grafiky', Strana 462
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Pri teste programu respektujte

Ovladanie spusta test programu pri kvadrovitych polovyrobkoch po
vyvolani nastroja z nasledujucej polohy:

® V rovine obrabania v strede definovaného bloku BLK FORM

® V osinastroja T mm nad bodom MAX, ktory je definovany v BLK
FORM

Ovladanie spusta test programu pri rota¢ne symetrickych
polovyrobkoch po vyvolani nastroja z nasledujucej polohy:
® v rovine obrabania v polohe X=0,Y =0,

®  Priosindstroja T mm nad definovanym polovyrobkom

Funkcie FN 27: TABWRITE a FUNCTION FILE sa zohladnuju len v
prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh programu -
plynuly chod.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V prevadzkovom rezime Test programu nezohladnuje ovladanie
pohyby osi stroja, napr. polohovania PLC a pohyby z makra na
vymenu nastrojov a funkcii M. Preto sa test vykonany bez chyb
moze lisit od neskorsieho obrdbania. Po¢as obrdbania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Otestujte program NC na neskorsej polohe obrabania
(POLOTOVAR V PRAC.)POLOTOVAR V PRAC. PRIEST.)

» Po vymene nastroja a pred predpolohovanim naprogramujte
bezpecnu medzipolohu.

> Program NC opatrne otestujte v prevadzkovom rezime
Krokovanie programu

> Podla moznosti pouzite funkciu Dynamické monitorovanie
kolizie DCM

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca vasho stroja méze definovat makro na vymenu
nastroja aj pre prevadzkovy rezim Test programu, aby
presne simuloval reakcie stroja.

Vyrobca stroja pri tom ¢asto meni simulovanu polohu
nastroja.

Testovanie a priebeh | Test programu
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Vykonanie testu programu

o Na test programu musite aktivovat tabulku nastrojov
(stav S) Na tento Ucel vyberte v prevadzkovom rezime
Test programu pomocou spravy suborov pozadovanu
tabulku nastrojov.

Pre sUstruznicke nastroje mdzete zvolit tabulku
sustruznickych nastrojov s priponou .trn, ktora je
kompatibilna so zvolenou tabulkou nastrojov. Pritom
sa sustruznicke nastroje musia zhodovat v obidvoch
zvolenych tabulkach.

Na test programu médzete zvolit lubovolnu tabulku vztaznych bodov
(stav S).

Len ¢o v prevadzkovom rezime Test programustlacite softvérové
tlacidlo RESET + SPUST., pouzije ovladanie automaticky aktivny
vztazny bod z prevadzkovych reZzimov stroja na simuldciu. Tento
vztazny bod je pri spusteni testu programu zvoleny dovtedy, kym

v programe NC nedefinujete iny vztazny bod. Ovlddanie nadita z
tabulky vztaznych bodov zvolengj v teste programu vsetky ostatné
definované vztazné body.

Pomocou funkcie POLOTOVAR V PRAC. PRIEST. aktivujte
monitorovanie pracovného priestoru pre test programu.

Dalsie informécie: "Zobrazenie polovyrobku v pracovnom priestore ',

Strana 280

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Test
programu

» Sprava suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT a

vyberte subor, ktory chcete testovat
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Ovladanie zobrazi nasledujtice softvérové tlacidla:

Softvérové Funkcia

tlacidlo

[ Reser Zrusit polovyrobok, zrusit doterajSie Udaje nastro-
D ja a otestovat cely program NC

Testovat cely program NC
START

T KaZzdy blok NC testovat samostatne
sror Vykona Test programu po blok NC N
ei—

Zastavit test programu (softvérové tlacidlo sa

R zobrazi aZ po spusteni testu programu)

Test programu mdzete prerusit a znovu spustit kedykolvek - aj

pocas obrabacich cyklov. Aby ste mohli test opat spustit, nesmiete
vykonat nasledujuce Ukony:

® tlacidlami so Sipkami alebo tlacidlom GOTO vyberte iny blok NC
® vykonajte zmeny v programe NC
= vyberte novy program NC
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Vykonanie Test programu po urcity blok NC
T JR 2t proazany B

Pomocou STOP PRI vykona ovladanie Test programu iba po blok NC
s Cislom N.

T BLK FORM 0.1 2 %+0 Yo 2-20
BLK FORN 0.2 X+100 Y4100 Ze0

TOOL CALL & 2 52000

Na zastavenie Test programu na [ubovolnom bloku NC postupujte L
nasledovne: :
sTop ‘ » Stlacte softvérové tlacidlo STOP PRI

PRI

> i—

Tne_prog BHE K1aTtoxt 113 W

18 CYCL DEF 5.4 POLOWIS | guaiovania =
19 CYCL DEF 5.5 Fiss DR

20 L z-8 w s
21 L 22 w0

> Stop na: N = vlozte Cislo bloku, pri ktorom sa ma s b e o
test programu zastavit e

» Program vloZte ndzov programu NC, v ktorom sa F e
nachadza blok NC so zvolenym ¢islom bloku o e 1t o - s

asser | coroon

aar

> QOvladanie zobrazi nazov zvoleného programu NC. T

» Ak sa ma zastavenie programu vykonat
v programe NC vyvolanom pomocou PGM CALL,
vlozte tento nazov

» Opakovania = ak sa blok N nachadza vo vnutri
opakovania ¢asti programu, nastavte pocet
opakovani, ktoré sa maju vykonat
Predvolba 1: Ovladanie zastavi pred simulaciou N

Moznosti v zastavenom stave

Ked prerusite Test programu funkciou STOP PRI, mate
v zastavenom stave nasledujuce moznosti:

m  Zapnutie alebo vypnutie funkcie Preskocit’ bloky NC

®  Zapnutie alebo vypnutie funkcie Volitelné zastavenie programu
= Uprava rozlisenia grafiky a modelu

®m Zmena programu NC v prevadzkovom rezime Naprogramovat’

Pri zmene programu NC v prevadzkovom rezime Naprogramovat’ sa
simulacia sprava nasledovne:

® Zmena pred miestom prerusenia: Simulacia zacne od zaciatku

B Zmena za miestom prerusenia: Funkcia GOTO umoziuje
polohovanie na miesto prerusenia
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Pouzit tladidlo GOTO

Preskocenie s tlac¢idlom GOTO

S tlacidlom GOTO mdzete, nezavisle od aktivneho prevadzkového
rezimu, preskodit v programe NC na urcité miesto.

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo GOTO

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno.

» Zadaijte Cislo

» Pomocou softvérového tlacidla vyberte pokyn na
skok, napr. preskocit zadany pocet nadol

N RIADKY

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
N RIADKY Preskocit pocet zadanych riadkov nahor
N RIADKY Preskocit pocet zadanych riadkov nadol
G010 Preskocit na zadané ¢islo bloku
RIADKY
¢isLo

o Pouzivajte funkciu skoku GOTO len pri programovani
a testovani programov NC. Pri spracovani pouzivajte
funkciu Beh blokov.

Dalsie informacie: "l'ubovolny vstup do programu NC:
prechod na blok", Strana 307

Rychla volba s tlac¢idlom GOTO

Pomocou tladidla GOTO moZete otvorit okno Smart Select, pomocou
ktorého mozete jednoducho vybrat Specidlne funkcie alebo cykly.

Pri vybere Specialnych funkcii postupujte takto:

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT
» Stlacte tlacidlo GOTO

> QOvladanie zobrazi prekryvacie okno so
Strukturovanym nahladom Specialnych funkcii.

» Vyberte pozadovanu funkciu

DalsSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Okno vyberu otvorite tlacidlom GOTO

Ak ovladanie ponuka okno vyberu, mézete pomocou tlacidla GOTO
otvorit okno vyberu. Tym vidite mozné zadania.
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Rolovacia lista

Rolovacia lista na pravom okraji okna programu umoznuje
posUvanie obsahu na obrazovke pomocou mysi. Okrem toho sa na
zaklade velkosti a umiestnenia rolovacej listy daju odvodit spatné
rozhodnutia tykajuce sa diZky programu a polohy kurzora.
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6.10 Chod programu

Pouzitie
V prevadzkovom rezime Beh programu - plynuly chod vykonava

ovladanie program NC plynulo az do konca programu alebo az do
jeho prerusenia.

V prevadzkovom rezime Krokovanie programu vykonava ovladanie
kazdy blok NC samostatne po stlagent tlagidla Start NC. Pri cykloch
bodovych rastrov a CYCL CALL PAT ovladanie zastavi pri kazdom
bode. Definicia polovyrobku sa interpretuje ako blok NC.

Nasledujuce funkcie ovlddania mozete vyuzivat v prevadzkovych
rezimoch Krokovanie programu a Beh programu - plynuly chod:

® prerusenie vykonavania programu,

Vykondvanie programu po urcity blok NC

Preskocenie blokov NC

Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T

Editovanie aktivnej tabulky nulovych bodov alebo tabulky korekcif
Kontrola a zmena parametrov Q

interpoldcia polohy ru¢ného kolieska,

Funkcie na grafické znazornenie

pridavné zobrazenie stavu.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo v dosledku zmanipulovanych udajov!

Ked spracovavate programy NC priamo zo sietovej jednotky alebo
USB zariadenia, nemate kontrolu nad tym, ¢i bol program NC
zmeneny alebo zmanipulovany. Rychlost siete mdZe navyse
spomalit spracovanie programu NC. M&ze dojst k neZiaducim
pohybom stroja a koliziam.

> Skopirujte program NC a vSetky volané subory na jednotku
TNC:

Testovanie a priebeh | Chod programu

Eaeh programu - plynuly chod
) Chod programu Plynile

1684

e
ST

1 BLK FORM 0.1 2 X10 Ye0 Z-40
2 BLK FORN 0.2 X+100 ¥a100 Zs0
5 - - Machi trom 10 27943KL1

ne hole

4 TooL caLL 2 7 sasen

5 cycL DFF 203 UNIV. VATANTE
o b, vz

KA
PR

+10.000
a +10.200
Reiin: POZ. &0 T 300 Bso F Gmn/min Ovi 100% M50

e B 7 1/ B e
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Vykonat program NC

Priprava

» Upnite obrobok na stél stroja

» Vlozenie vztazného bodu

> Vyberte potrebné tabulky a subory paliet (stav M)
» Vybrat program NC (stav M)

o Pokyny na obsluhu:
m Posuv a otacky vretena mbzete menit pomocou

potenciometrov.

= Pomocou softvérového tlacidla FMAX mbzete
redukovat rychlost posuvu. Redukcia je aktivna pri
vSetkych pohyboch rychloposuvu a posuvu a po
reStarte ovladania.

Vykonavanie programu po blokoch
» Spustite program NC pomocou tlacidla Start NC

Krokovanie programu

» Kazdy blok NCprogramu NC spustite zvlast tlagidlom Start NC

Clenenie programov NC

Definicia, moZnosti pouzivania

Ovladanie vam umoznuje komentovat programy NC pomocou [@Fueny xezim

|BProgramovat
& Maprogramovat

¢leniacich blokov. Cleniace bloky su texty (max. 252 znakov), ktoré
treba chapat ako komentare alebo nadpisy pre nasledujuce riadky
programu.

DIhé a zlozité programy NC sa pomocou Ucelnych Cleniacich blokov
daju vytvarat prehladnejsie a zrozumitelnejsie.

UlahCuje to predovsetkym neskorsie zmeny v programe NC.
Cleniace bloky vkladate do programu NC na ubovolné miesto.
Cleniace bloky sa daju dodatocne zobrazit vo vlastnom okne a tiez
spracuvat, resp. doplnat. Na tento Uéel pouzite prislusné rozdelenie
obrazovky.

Vlozené Cleniace body spravuje ovladanie v samostatnom subore
(pripona .SEC.DEP). Tym sa zvy$uje rychlost pri navigdcii v okne
Clenenia.

V nasledujucich prevadzkovych rezimoch mozete zvolit rozdelenie
obrazovky CLENENIE + PROGR.:

= Krokovanie programu

= Beh programu - plynuly chod

= Programovat’

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

» Zobrazenie okna ¢Clenenia: Na rozdelenie
obrazovky stlacte softvérove tlacidlo
CLENENIE + PROGR.

‘ » Zmena lagtl'vneho okna: Stlac¢te softvérové tladidlo
= PREPNUT OKNO

CLENENIE
+
PROGR.
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Vyber blokov v okne ¢lenenia

Pri prechadzani z bloku na blok v ramci okna ¢lenenia zobrazuje
ovladanie subezne blok v okne programu. Takto mbzete pomocou
niekolkych krokov preskogit velké ¢asti programu.

Kontrola a zmena parametrov Q

Postup

Parametre Q mdZete kontrolovat a aj menit vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch.

> V pripade potreby zruste vykonavanie programu (napr.
stlacenim tlacidla Stop NC a softverového tlacidla
INTERNY STOP) alebo zastavte test programu

Q
INFO

» Vyvolanie funkcii parametrov Q: stlacte softvérové
tladidlo Q INFO alebo tlacidlo Q

> Ovladanie zobrazi zoznam vSetkych parametrov a
prislusnych aktualnych hodndt.

» Pozadovany parameter vyberte tlacidlami so
Sipkami alebo tlacidlom GOTO

> Ak chcete zmenit hodnotuy, stlacte softvérove
tlacidlo AKTUALNE POLE UPRAVIT, vlozte novu
hodnotu a vstup potvrdte tlacidlom ENT

» Ak nechcete zmenit’ hodnotu, stlacte softvérové
tlacidlo AKTUAL. HODN. alebo ukoncite dialog
tlacidlom END

Ak chcete skontrolovat alebo zmenit lokdlne parametre,
globalne parametre ¢i parametre retazca (string), stlacte
softvérové tlagidlo ZOBRAZIT PARAMETRE Q QL QR QS.
Ovladanie nasledne zobrazi prislusny typ parametra.
Vy&Sie popisané funkcie platia rovnako.

Kym ovladanie spracuva program NC, mbZete premenné
zmenit pomocou okna Zoznam parametrov Q.
Ovladanie umoznuje zmeny vylu¢ne pocas preruseného
alebo zruseného chodu programu.

Ovladanie poukaze na potrebny stav potom, ako bol

blok NC, napr. v Krokovanie programu kompletne
spracovany.

Nasledujuce parametre Q a QS nemdbzete v okne Zoznam
parametrov Q editovat:

® Parametre s ¢islami od 100 do 199, pretoze hrozi
prekryvanie sa so $pecialnymi funkciami ovladania

B Parametre s ¢islami od 1200 do 1399, pretoze hrozi
prekryvanie sa s funkciami Specifickymi pre vyrobcu
stroja

VSetky parametre s oznaCenymi komentarmi pouziva

ovladanie v ramci cyklov alebo ako prenasané parametre.
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BIRucny rezim
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Vo vSetkych prevadzkovych rezimoch (okrem prevadzkového
rezimu Programovat’) mozete parametre Q zobrazit aj v pridavnom
zobrazeni stavu.

» V pripade potreby zruste vykonavanie programu (napr.
stlaenim tlacidla Stop NC a softvéroveho tlacidla
INTERNY STOP) alebo zastavte test programu

> Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie

o

obrazovky.
sTAV > Zvolte zobrazenie obrazovky s pridavnym
PROGRAMU zobrazenim stavu

> QOvladanie zobrazi v pravej polovici obrazovky
stavovy formular Prehlad.

STAV > Stlacte softvérové tlacidlo STAV PARAM. Q.

PARAM. Q

a > Stlacte softvérové tlacidlo
Q ZOZNAM PARAMETR..
> Ovladanie otvori prekryvacie okno.

> Pre kazdy typ parametra (Q, QL, QR, QS) definujte
Cisla parametrov, ktoré chcete skontrolovat.
Jednotlivé parametre Q oddelujte Ciarkou,
za sebou nasledujuce parametre Q spojte
spojovnikom, napr. 1,3,200-208. Zadavacia oblast
pre jeden typ parametrov predstavuje 132 znakov

o Zobrazenie v bezcovi QPARA vzdy obsahuje osem
desatinnych miest. Ovladanie napriklad zobrazuje
vysledok Q1 = COS 89.999 ako 0.00001745.
Velmi velké alebo velmi malé hodnoty ovlddanie
zobrazuje v exponencidlnom vyjadreni. Ovladanie
zobrazuje vysledok Q1 = COS 89.999 * 0.001 ako
+1.74532925e-08, pricom e-08 zodpoveda faktoru 10-8.
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Prerusenie, zastavenie alebo zrusSenie obrabania

Mate r6zne moznosti na pozastavenie programu:
® PreruSenie chodu programu, napr. pomocou pridavnej funkcie MO
m  Zastavenie chodu programu, napr. pomocou tlacidla Stop NC

= Zrusenie chodu programu, napr. pomocou tlacidla Stop NC
v spojeni so softvérovym tlacidlom INTERNY STOP

= Ukondenie programu, napr. pomocou pridavnych funkcii M2 alebo
M30

Ovladanie zobrazuje aktualny stav vykonavania programu
v zobrazeni stavu.

Dalsie informacie: "VSeobecné zobrazenie stavu', Strana 75

Preruseny, zruseny (ukonceny) chod programu umoznuje na rozdiel
od zastaveného stavu okrem iného nasledujice akcie pouzivatela:

m zvolit druh prevadzky,
m  Kontrola a prip. zmena parametra Q pomocou funkcie Q INFO

= menit nastavenie volitelného prerusenia naprogramovaného
pomocou funkcie M1,

= menit nastavenie preskakovania blokov NC naprogramovaného
pomocou funkcie /.

6 Pri zavaznych chybach, napr. pri vyvolani cyklu so
stojacim vretenom, prerusi ovladanie chod programu
automaticky.
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Prerusenia riadené programom

Prerusenia mozete definovat priamo v programe NC. Ovladanie
prerusi vykonavanie programu v bloku NC, ktory obsahuje niektory
z nasledujucich zaznamov:

B naprogramované zastavenie STOP (s dodato¢nou funkciou a bez
nej),

B naprogramované zastavenie MO,

B podmienené zastavenie M1.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie strati v désledku urcitych ru¢nych interakcii modalne
posobiace informdcie o programe a tym tzv. kontextovy vztah.
Strata kontextového vztahu méze spbésobit neocakdvané

a nezelané pohyby. PoCas nasledujuceho obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Eliminujte nasledujice interakcie:
B Presunutie kurzora na iny blok NC
= Skokovy prikaz GOTO na iny blok NC
® Editovanie bloku NC

® Zmena hodndt parametrov Q pomocou softvérového
tlacidla Q INFO

® Zmena prevadzkového rezimu
> Obnovte kontextovy vztah zopakovanim potrebnych blokov NC

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Dodatoc¢na funkcia M6 mdze taktiez sposobit prerusenie

vykonavania programu. Rozsah dodatocnej funkcie
urcuje vyrobca stroja.
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Rucné prerusenie programu

Pocas spracuvania programu NC v prevadzkovom rezime Beh
programu - plynuly chod zvolte prevadzkovy rezim Krokovanie
programu. Ovladanie prerusi obrabanie, len ¢o sa ukonci aktualny
obrabaci krok.

ZrusSenie obrabania
Tﬁl » Stlacte tlacidlo Stop NC
— > Ovladanie neukonci aktudlny blok NC.

> QOvladanie zobrazi v zobrazeni stavu symbol
zastaveného stavu.

> Vykondvanie operdcii, napr. zmena
prevadzkového rezimu, nie je mozné.

> Vykonavanie programu méZzete obnovit tlacidlom
Start NC.

» Stladte softvérové tlacidlo INTERNY STOP

INTERNY
STOP

% > Ovladanie zobrazi v zobrazeni stavu nakratko
symbol zrusenia vykonavania programu.

> QOvladanie zobrazi v zobrazeni stavu symbol
o ukonceného, neaktivneho stavu.

> Vykonavanie operacii, napr. zmena
prevadzkového rezimu, je opat mozné.

Korekcie pocas chodu programu

Aplikacia

Poc¢as chodu programu mate pristup k naprogramovanym tabulkam
korekcii a aktivnej tabulke nulovych bodov. Tieto tabulky mozete

aj menit. Zmenené Udaje sa prejavia az po opatovnom aktivovani
korekcie.

Opis funkcie

Tabulku nulovych bodov aktivujete pomocou funkcie SEL TABLE
v ramci programu NC. Tabulka nulovych bodov zostane aktivna
dovtedy, kym si nevyberiete novu.

DalsSie informécie: pouZivatel'skd prirucka Nekédované
programovanie

Ovladanie zobrazuje na karte TRANS pridavného zobrazenia stavu
nasledujuce informacie:

® Nazov a cesta aktivnej tabulky nulovych bodov
m  Aktivne Cislo nulového bodu
= Komentdr zo stipca DOC aktivneho ¢isla nulového bodu

Tabulky korekcii aktivujete pomocou funkcie SEL CORR-TABLE v
programe NC.

DalsSie informécie: pouZivatel'skd prirucka Nekédované
programovanie
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Rucna aktivacia tabuliek

o Ak pracujete bez funkcie SEL TABLE, musite pozadovanu
tabulku nulovych bodov alebo tabulku korekcii aktivovat
v prevadzkovom rezime Krokovanie programu alebo
Beh programu - plynuly chod.

V prevadzkovom rezime Beh programu - plynuly chod aktivujete
tabulku nasledovne:

> Prepnite do prevadzkového rezimu Beh programu
- plynuly chod
» Stlacte tlacidlo PGM MGT

» Vyberte pozadovanu tabulku

> QOvladanie aktivuje tabulku pre chod programu
a oznadi subor stavom M.

Editovanie tabulky korekcii pri vykonavani programu
Pocas chodu programu upravite tabulky korekcii nasledovne:
» StlaCte softvérové tlacidlo OTV TAB KOR

TAB
KOR

‘ oTV

» Stlacte softvérové tlacidlo pozadovanej tabulky,
napr. TAB. NUL. BODOV

> QOvladanie otvori aktivnu tabulku nulovych bodov

» Softvérové tlacidlo UPRAVIT nastavte na moznost
ZAP.

» Vyberte pozadovanu hodnotu
» Zmerite hodnotu

TAB. NUL.
BODOV

o Zmenené Udaje sa prejavia az po opatovnom aktivované
korektury.

Prevzatie aktualnej polohy do tabulky nulovych bodov

V tabulke nulovych bodov mézete pomocou tlacidla
PREVZIAT AKTUALNU POLOHU prevziat aktualnu polohu nastroja
v prislusnej osi.

Aktualnu polohu ndstroja prevezmete do tabulky nulovych bodov
nasledovne:

» Softvérové tlacidlo UPRAVIT nastavte na moznost
ZAP.

» Vyberte pozadovanu hodnotu
» Stladte tladidlo PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU

> Qvladanie prevezme aktudlnu polohu vo zvolene;j
osi.

o Ked'v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite
nejaku hodnotu, musite zmenu uloZit pomocou tlacidla
ENT. Inak sa tato zmena neprejavi pri vykonavani
NC programu.

Ked zmenite nulovy bod, tato zmena sa aktivuje az pri
novom vyvolani cyklu 7 alebo TRANS DATUM.
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Presuvanie osi stroja pocas prerusenia

Pocas preruSenia chodu programu moZzete osi presuvat ruéne.
Ak je v momente prerusenia aktivna funkcia Naklapanie roviny
obrabania (moZnost ¢. 8), je k dispozicii softvérové tla¢idlo 3D ROT.

V menu 3D ROT moZete vyberat z nasledujucich funkcif:

Softvé-  Symbol Funkcia
rové zobraze-
tlacidlo  nie stavu
Ziaden Osi mbzete presuvat v stradnicovom
- symbol systéme stroja M-CS.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém
stroja M-CS", Strana 128

Osi mbzete presuivat v stradnicovom
systéme obrobku W-CS.

Dalsie informécie: "Suradnicovy systém
obrobku W-CS', Strana 131

Osi mbzete presuivat v suradnicovom
systéme roviny obrabania WPL-CS.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém
roviny obrabania WPL-CS', Strana 133
Osi mozete presuvat v siradnicovom
systéme nastroja T-CS.

Ovladanie zablokuje ostatné osi.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém
nastroja T-CS', Strana 136

WPL-CS

&

&

T-cs L]
o P

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Funkciu presuvanie v smere osi nastroja aktivuje vyrobca
vasho stroja.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

®

Pocas prerusenia chodu programu médZete osi presuvat rucne,
napr. pri uvolfiovani z otvoru pri nato¢enej rovine obrabania. Pri
nespravnom nastaveni 3D ROT hrozi nebezpecenstvo kolizie!
» Prednostne zvolte funkciu T-CS

» Pouzivanie malého posuvu

Zmena vztazného bodu poéas preruSenia

Ked zmenite aktivny vztazny bod poc¢as prerusenia, je opatovny
vstup do vykondvania programu mozny iba pomocou funkcie GOTO
alebo pomocou prechodu na blok s miestom prerusenia.
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Testovanie a priebeh | Chod programu

Priklad: odsunutie vretena po zlomeni nastroja
» Preruste obrabanie

> Odblokujte smerove tlacidla osi: Stlacte softvérove tlacidlo
RUCNY POSUV

» Osi stroja presuvajte pomocou smerovych tlacidiel osi

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

Pri niektorych strojoch musite po stlaceni softvéroveho
tlacidla RUCNY POSUV stlacit tlac¢idlo Start NC na
odblokovanie smerovych tlacidiel osi.

Pokracovanie v chode programu po preruseni

Ovladanie ulozi pri preruseni vykonavania programu nasledujuce

udaje:

= posledny vyvolany nastroj,

m aktivne prepocty suradnic (napr. posunutie nulového bodu,
otocenie, zrkadlenie),

® suradnice posledného definovaného stredu kruhu.

Tieto uloZené Udaje sa pouziju na opatovny nabeh na obrys po

ru¢nom presuvani osi stroja pocas prerusenia (softvérové tlacidlo

POSUV DO POLOHY).

o Pokyny na obsluhu:

® UlozZené udaje zostanu aktivne az do resetovania,
napr. pri vybere programu.

® Po preruSeni programu pomocou softvérového
tlacidla INTERNY STOP musite obrabanie spustit
od zagdiatku programu alebo pomocou funkcie
CHOD BLOKU.

®  PripreruSeniach programu v ramci opakovania Casti
programu alebo podprogramov musite opakovany
vstup vlozit na miesto prerusenia pomocou funkcie
CHOD BLOKU.

m  Priobrabacich cykloch sa prechod na blok vzdy
vykonava na zaciatku cyklu. Ak prerusite vykonavanie
programu pocas obrabacieho cyklu, ovladanie po
prechode na blok zopakuje kroky obrabania, ktoré sa
uz vykonali v ramci obrabacieho cyklu.

Vo vykonavani programu pokraéujte stlagenim tladidla Start NC

Po preruseni mozete pokracovat vo vykonavani programu tlacidlom
Start NC, ak ste vykonavanie programu NC zastavili nasledujucim
spbsobom:

® stlacenim tlacidla Stop NC,
B naprogramovanym prerusenim.
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Pokracovanie vykonavania programu po chybe

Pri vymazatelnom chybovom hldseni:

» Odstrante pricinu chyby

» Vymazte chybové hldsenie na obrazovke: stlacte tlacidlo CE

» Restartujte program alebo pokracujte vo vykondvani programu az
od miesta, na ktorom bol preruseny

Odsunutie po vypadku pradu

Testovanie a priebeh | Chod programu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Prevadzkovy rezim Odsunutie konfiguruje a povoluje vas
vyrobca stroja.

Pomocou prevadzkového rezimu Odsunutie moZete odsunut nastroj
po vypadku prudu.

Ak ste obmedzenie posuvu aktivovali pred vypadkom

elektrického prudu, bude aktivne nadalej. Obmedzenie

posuvu mdzete deaktivovat pomocou softvérového tlacidla
ZDVIHNUT OBMEDZ. POSUVU.

Prevadzkovy rezim Odsunutie sa da zvolit v nasledujucich stavoch:
= prerusenie pruduy,

® chybajlce riadiace napatie pre relé,

m prebehnutie referenénych bodov.

Prevadzkovy rezim Odsunutie ponuka nasledujuce rezimy posuvu:

Rezim Funkcia
Osi stroja Pohyby vsetkych osi v siradnicovom systé-

me stroja

Nakloneny systém  Presuvanie vSetkych osi v aktivnom suradni-

covom systéme
Uginné parametre: poloha osi natocenia

Os nastroja PresUvanie osi nastroja v aktivnom suradni-

covom systéme

Zavit Presuvanie osi nastroja v aktivnom suradni-
covom systéme s vyrovnavacim pohybom

vretena

Uginné parametre: stlpanie zavitu a smer
otacania

o Ak je vo vasom ovladani odblokovana funkcia
Naklapanie roviny obrabania (mozZnost ¢. 8), je
dodatoc¢ne dostupny rezim posuvu nakloneny systém.

Ovladanie prednastavuje rezim posuvu a prislichajuce parametre
automaticky. Pri nespravnom prednastaveni rezimu posuvu alebo
parametrov ich mozete upravit rucne.
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Vypadok elektrického prudu pocas obrabania méze sposobit

tzv. nekontrolované volné otacanie alebo pribrzdenie osi. Ked
bol nastroj pred vypadkom elektrického prddu v zabere, mézu
osi po restarte ovladania potrebovat vykonanie referen¢ného
posuvu. Pre osi, ktorym chyba referencny posuv, prevezme
ovladanie pre polohu posledné ulozené hodnoty osi, ktoré sa
md&zu odlisovat od skutoénej hodnoty. Nasledujlce posuvy sa
potom nezhoduju s pohybmi pred vypadkom elektrického prudu.
Ked je nastroj pri posuvoch este v zabere, mdze v dosledku pnuti
dojst k poskodeniu nastroja a obrobku!

> Pouzivanie malého posuvu

> Priosiach, pre ktoré sa nevykonal referencny posuyv,
nezabudajte, ze monitorovanie rozsahu posuvu nie je dostupné

Priklad

Pocas spracuvania cyklu na rezanie zavitu v natocenej rovine
obrabania doslo k vypadku prddu. Musite odsunut zavitnik:

> Zapnite privod napdjacieho napatia ovladania a stroja.

> Qvladanie spusti operacny systém. Tento proces mbze trvat
niekolko minut.

> Ovladanie potom zobrazi v zahlavi obrazovky dialégové okno
Vypadok elektrického prudu.

> Aktivujte prevadzkovy rezim Odsunutie: Stlacte
softvérové tlacidlo ODSUNUT

> Ovladanie zobrazi hlasenie Zvolené zatiahnutie

Potvrdte prerusenie prudu: stlacte tlacidlo CE
> Ovladanie skompiluje program PLC.

@ > Zapnite riadiace napatie
> Ovladanie skontroluje funkciu nidzového

vypnutia. Ak sa referen¢ny posuv nevykonal
aspon pre jednu os, musite porovnat zobrazené
hodnoty polohy so skuto€nymi hodnotami

osf a potvrdit zhodu, resp. postupovat podla
dialdgového okna.

ﬂ
m
v
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Testovanie a priebeh | Chod programu

> Skontrolujte predvoleny rezim posuvu: V pripade potreby vyberte
ZAVIT

> Skontrolujte predvolené stupanie zavitu: v pripade potreby zadajte
stUpanie zavitu

» Skontrolujte predvoleny smer otacania: V pripade potreby zvolte
smer otacania zavitu
Pravotocivy zavit: Vreteno rotuje pri nabehu do obrobku v smere
hodinovych ruciciek, proti smeru hodinovych ruciciek pri
odsuvani. LavotocCivy zavit: Vreteno rotuje pri nabehu do obrobku
proti smeru hodinovych ruciciek, pri odsuvani rotuje v smere
hodinovych ruciciek

" » Aktivujte odsunutie: Stlacte softvérove tlacidlo
. ODSUNUT

» Odsunutie: nastroj uvolnite smerovymi tlacidlami osi alebo
elektronickym ru¢nym kolieskom
Osové tlacidlo Z+: odsunutie z obrobku
Osové tlacidlo Z- nabeh do obrobku

» Ukoncite odsunutie: navrat do pévodnej urovne
softvérovych tlacidiel

UKOBET » Zatvorte prevadzkovy rezim Odsunutie: Stlacte
oDSUN softvérové tlacidlo UKONCIT ODSUN
> Ovladanie skontroluje, Ci je mozné ukoncenie
prevadzkového rezimu Odsunutie, prip.
postupuijte podla dialégového okna.

> Zodpovedzte bezpe€nostnu otazku: Ak sa nastroj neodsunul
spravne, stlacte softvérové tlacidlo NIE. Ak sa nastroj odsunul
spravne, stlacte softvérové tlacidlo ANO.

> QOvladanie vypne dialdgové okno Zvolené zatiahnutie.

» Inicializujte stroj: v pripade potreby prebehnite cez referenéné
body

> Uvedte stroj do zelaného stavu: v pripade potreby zruste
natocenu rovinu obrdbania
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Lubovolny vstup do programu NC: prechod na blok

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal! E

Beh programu - plynuly chod

Funkciu CHOD BLOKU musi povolit a nakonfigurovat
vyrobca vasho stroja.

Funkciou CHOD BLOKU mozete spracovat program NC od volne
zvolitelného bloku NC. Ovladanie vypoctovo zohl'adriuje obrabanie
obrobku az po tento blok NC.

Ak bol program preruseny pri nizSie uvedenych okolnostiach,
ovladanie uloZi bod prerusenia:

v V]
= Softvérové tlacidlo INTERNY STOP N
= Nudzové zastavenie "

+0.000

+34.914 +0.000;

m Vypadok elektrického prudu

Ak ovladanie ndjde po restarte ulozeny bod prerusenia, vygeneruje
hlasenie. Nasledne mdZete priamo na mieste prerusenia pouZzit
prechod na blok.

Mate nasledovné moznosti na vykonanie prechodu na blok:

® Prechod na blok v hlavnom programe, resp. pomocou opakovani

® Viacnasobny prechod na blok v podprogramoch a cykloch
snimacieho systému

® Prechod na blok v tabulkach bodov

m Prechod na blok v programoch paliet

Na zaciatku prechodu na blok vyresetuje ovladanie vSetky Udaje ako
pri vybere programu NC Pocas prechodu na blok mébzete prepinat
medzi moznostami Chod programu Plynule a Chod programu Po
blokoch.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcia CHOD BLOKU preskoci naprogramované cykly
snimacieho systému. V désledku toho sa parametrom vysledkov
nepriradia ziadne hodnoty, resp. sa im priradia nespravne hodnoty.
Ked nasledujuce obrabanie pouziva parametre vysledkov, hrozf
nebezpecenstvo kolizie!

» Funkciu CHOD BLOKU pouzivajte viacstupriovo
Dalsie informacie: "Postup pri viacnasobnom prechode na
blok", Strana 309

o Funkcia CHOD BLOKU sa nesmie pouzivat spolo¢ne s
nasledujucimi funkciami:

= aktivny flexibilny filter,

m Cykly snimacieho systému 0, 1, 3 a 4 vo faze
vyhladavania prechodu na blok
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Postup pri jednoduchom prechode na blok

o Ovladanie poskytuje iba dialdgy v prekryvacich oknach,
ktoré su potrebné v rdmci priebehu.

» Stlacte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno, v ktorom je
prednastaveny aktivny hlavny program.

> Predbeh po: N =: vlozte ¢islo bloku NC, pri
ktorom chcete vstupit do programu NC

» Program: skontrolujte nazov a cestu
programu NC, v ktorom sa nachadza blok NC,
alebo pomocou softvérového tlacidla viozte
funkciu VYBRAT

> Opakovania vlozte pocet opakovani, ktoré
sa maju spracovat ako dalSie, ak sa blok NC
nachadza vo vnutri opakovania ¢asti programu

> Prip. stladte softvérové tlagidlo ROZSIRENE

oy > Na vyper.poslegjného’ quieného o
= preruSenia stlacte prip. softvérové tlacidlo

VYBRAT POSLEDNY BLOK NC
Stladte tlacidlo Start NC

Ovladanie spusti prechod na blok, pocita az po
uvedeny blok NC a zobrazi nasledujuci dialdg.

Ked zmenite stav stroja:

T} » Stlacte tlagidlo Start NC

> Ovladanie obnovi stav stroja, napr. TOOL CALL,
funkcie M a zobrazi nasledujuci dialog.

Ked zmenite polohy os:

3 » Stlacte tlagidlo Start NC

> QOvladanie vykona v uvedenom poradi posuv do
uvedenych poldh a zobrazi nasledujuci dialdg.
Presunte osi vo vami zvolenom poradi:
Dalsie informacie: "Opatovny nabeh na obrys',
Strana 313
3 » Stlacte tladidlo Start NC

> Ovladanie obnovi spractvanie programu NC.

—>

5

\ 2 4
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Priklad jednoduchého prechodu na blok

o Aj po internom zastaveni zobrazuje ovladanie v zobrazeni
stavu na karte Prehlad poc¢et opakovani.

Po internom zastaveni chcete vstupit v bloku NC 12 do tretieho
obrabania LBL 1.

V prekryvacom okne vlozte nasledujuce Udaje:
= Predbeh po: N =12
= Opakovania 3

Postup pri viacnasobnom prechode na blok

Na vstup do podprogramu, ktory je viackrat volany hlavnym
programom, pouzite viacnasobny prechod na blok. Pri tom prejdete
najskor v hlavnom programe na volanie podprogramu. Funkcia
BEH BLOKOV POKRACOVAT vam umozni prechod z tohto miesta
dalej.

0 Pokyny na obsluhu:

= Qvladanie poskytuje iba dialdgy v prekryvacich
oknach, ktoré su potrebné v ramci priebehu.

= Vo funkcii CHOD BLOKU mézete pokracovat aj
bez obnovovania stavu stroja a poldh osi z prvého
miesta vstupu. Na to stlacte softvérové tlacidlo
BEH BLOKOV POKRACOVAT este pred potvrdenim
obnovenia tlagidlom Start NC.
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Prechod na blok po prvé miesto vstupu:

> Stlacte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU

» Zadajte prvy blok NC, do ktorého chcete vstupit
> Prip. stladte softvérové tlagidlo ROZSIRENE

vBRAT > Na vyber posledného ulozeného
prerusenia stlacte prip. softverové tlaCidlo
VYBRAT POSLEDNY BLOK NC
e » Stladte tlacidlo Start NC
> Ovladanie spusti prechod na blok, pocita az po
uvedeny blok NC.
Ked ma ovladanie obnovit stav stroja v uvedenom bloku NC:
I » Stladte tladidlo Start NC
> QOvladanie obnovi stav stroja, napr. TOOL CALL a
funkcie M.
Ked ma ovladanie obnovit polohy osf:
) » Stladte tladidlo Start NC

> Ovladanie vykona v uvedenom poradi posuv do
uvedenych poldh.

Ked ma ovlddanie spracovat blok NC:

2 » Vyberte prip. prevadzkovy rezim Chod programu
Po blokoch
) » Stladte tlacidlo Start NC

> QOvladanie spracuje blok NC.
Prechod na blok po nasledujuce miesto vstupu:

BEH BLOKOV > Stlacte softvérové tlacidlo
POKRAGOVAT

BEH BLOKOV POKRACOVAT
» Zadajte blok NC, do ktorého chcete vstupit
Ked zmenite stav stroja:

» Stladte tlagidlo Start NC

Ked zmenite polohy os:
e » Stlacte tladidlo Start NC

Ked ma ovladanie spracovat blok NC:
e » Stlacte tladidlo Start NC

» Na prechod na nasledujuce miesto vstupu prip.
zopakujte uvedené kroky

) » Stladte tladidlo Start NC
> Qvladanie obnovi spracuvanie programu NC.
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Priklad viachasobného prechodu na blok

Spracuvate hlavny program s viacerymi volaniami do podprogramu
programu NC Sub.h. V hlavnom programe pracujete s cyklom
snimacieho systému. Vysledok cyklu snimacieho systému pouzijete
neskor na polohovanie.

Po internom zastaveni chcete vstupit v bloku NC 8 do druhého
volania podprogramu. Toto volanie podprogramu sa nachadza
v bloku NC 53 hlavného programu. Cyklus snimacieho systému
sa nachadza v bloku NC 28 hlavného programu, teda pred
pozadovanym miestom vstupu.

BEH BLOKOV

E—

BEH BLOKOV
POKRACOVAT

-

BEH BLOKOV
POKRACOVAT

>

Stlacte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU

» V prekryvacom okne vlozte nasledujuce Udaje:

® Predbeh po: N =28

= Opakovania 1

Vyberte prip. prevadzkovy rezim Chod programu
Po blokoch

Stla&ajte tlacidlo Start NC, kym ovladanie
nespracuje cyklus snimacieho systému
Ovladanie ulozi vysledok.

Stlacéte softvérové tlaévidlo .
BEH BLOKOV POKRACOVAT

V prekryvacom okne vlozte nasledujice Udaje:
= Predbeh po: N =53
= Opakovania 1

Stlacajte tlacidlo Start NC, kym ovladanie
nespracuje blok NC

Ovladanie prejde do podprogramu Sub.h.

Stlacte softvérové tlaévidlo B
BEH BLOKOV POKRACOVAT

V prekryvacom okne vlozte nasledujuce Udaje:

= Predbeh po: N =8

= QOpakovania 1

Stlacajte tlacidlo Start NC, kym ovladanie
nespracuje blok NC

Ovladanie pokracuje v spracuvani podprogramu a
ndsledne sa vrati spat do hlavného programu.
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Prechod na blok v tabulkach bodov

Na vstup do tabulky bodov, ktora je viackrat volana hlavnym
programom, pouzite softvérové tlacidlo ROZSIRENE.

Stlacte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU
Ovladanie zobrazi prekryvacie okno.
Stladte softvérové tlacidlo ROZSIRENE
Ovladanie roztiahne prekryvacie okno.

Cislo bodov vloZte &islo riadka v tabulke bodov,
do ktorého chcete vstupit

BEH BLOKOV

vV vV Vv Vy

» Subor bodov Viozte nazov a cestu tabulky bodov
vYBRAT » Na vyber posledného ulozeného
_ﬁ prerusenia stlacte prip. softverové tlaCidlo
VYBRAT POSLEDNY BLOK NC
= » Stlacte tlacidlo Start NC

Ak chcete pomocou prechodu na blok vstupit do rastra bodov,
postupujte ako pri vstupe do tabulky bodov. Vo vstupnom poli Cislo
bodov zadajte pozadované c¢islo bodu. Prvy bod v rastri bodov ma
Cislo bodu 0.

Prechod na blok v programoch paliet

Pomocou spravy paliet mdzete vyuzit funkciu CHOD BLOKU aj
v spojeni s tabulkou paliet.

Ked prerusite spracovanie tabulky paliet, poskytuje ovladanie pre
funkciu CHOD BLOKU posledny zvoleny blok NC preruseného
programu NC.

o Pri funkcii CHOD BLOKU v tabulkach paliet musite eSte
navyse definovat vstupné pole Paletovy riadok. Vstup

sa vztahuje na riadok tabulky paliet NR. Vstup je vzdy
potrebny, pretoze jeden program NC sa moze v tabulke
paliet vyskytovat aj viackrat.
Funkcia CHOD BLOKU sa vykonava vzdy s orientaciou
na nastroj, aj ked ste zvolili metédu obrabania TO a CTO.
Po funkcii CHOD BLOKU pracuje ovladanie opat podla
zvolenej metody obrabania.

BEH BLOKOV » Stlacte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU
> Qvladanie zobrazi prekryvacie okno.

> Paletovy riadok: vlozte Cislo riadka v tabulke
paliet

» Ked sa blok NC nachadza v ramci opakovania
Gasti programu, vliozte prip. funkciu Opakovania

> Prip. stladte softvérové tlagidlo ROZSIRENE
> Ovladanie roztiahne prekryvacie okno.

vysRAT » Na vyber posledného uloZzeného
prerusenia stlacte softverové tlacidlo
VYBRAT POSLEDNY BLOK NC
» Stlacte tlacidlo Start NC
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Opatovny nabeh na obrys

Pomocou funkcie POSUV DO POLOHY presunie ovladanie néstroj [B9gen, proprany - pivnuis enoa = ENemoozamovaE

v nasledujucich situaciach na obrys obrobku: e

= Opatovny nabeh po presuvani osi stroja pocas prerusenia, ktore
bolo vykonané bez funkcie INTERNY STOP

= Opatovny nabeh po prechode na blok, napr. po prerusenti
pomocou funkcie INTERNY STOP

® ak sa zmenila poloha niektorej osi po preruseni regulacného
obvodu pocas prerusenia programu (zavisi od stroja),

+30,000 s
i

o wany sled osi (NG START)
i Kontxola loglky prisunutia, prip. uény viber osi

nnnnnnn

[ Aer
PO CALL @ s0:00:08

AKtiVne POM: THC:ANG_PEOgH. .\ Stempel_stamp.n

5] o +11.326 [ +0.000

—

-30.000 B +0.000
N
Modus: PO2. | #1 T 50 Bs 2000 [ e Ove 100%
utni vvsmat 0801 n eri

Postup

Pri nabehu na obrys postupujte nasledovne:

> Stlacte softvérové tlacidlo POSUV DO POLOHY
FoLony > V pripade potreby obnovte stav stroja

Presunte osi v poradi, ktoré zobrazuje ovladanie

e » Stlacte tladidlo Start NC

Presurnite osi vo vami zvolenom poradi:

— » Stladte softvérové tladidlo VYBRAT OSI
CE— > Stlacte softvérové tlacidlo prvej osi
o » Stlacte tladidlo Start NC

> StlacCte softvérové tlacidlo druhej osi
o) » Stladte tlagidlo Start NC

» Opakujte postup pre kazdu os

o Ak sa nastroj nachadza v osi nastroja pod bodom
nabehu, poskytne ovlddanie os nastroja ako prvy smer
POSUVU.
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Postup pri ruénych osiach

Ruc¢né osi st nepohanané osi, ktoré musi polohovat operator.
Ak sa na opatovnom nabehu zu¢asthuju ruéné osi, zobrazuje

ovladanie poradie na nabeh. Ovladanie zobrazuje automaticky
softvérové tlacidla osi, ktoré su k dispozicii.

Pri nabehu na obrys postupujte nasledovne:

lj > Stlacte softvéroveé tlacidlo rucnej osi

» Umiestnite ru¢nu os na hodnotu zobrazenu
v dialégu

> Ak rucna os dosiahne polohu s meracim
pristrojom, odstrani ovladanie hodnotu
automaticky z dialdgu.

— > Znova stlacte softvérové tlacidlo ru¢nej osi
- > Ovladanie uloZi polohu.

o Ak uZ nie je potrebné polohovat Ziadne ruéné osi, ponuka
ovladanie pre zvysné osi poradie polohovania.
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6.11 Spracovanie programov CAM

Pri vytvarani programov NC pomocou externého systému CAM
dodrZiavajte odporucania uvedené v nasledujucich odsekoch.
Umoznia vam najdokonalejsie vyuzit vykonné riadenie pohybov
ovladania a spravidla sa nimi dosahuju lepSie povrchy obrobkov

za este kratSie Casy. Napriek vysokym obrabacim rychlostiam
dosahuje ovladanie velmi vysoku presnost obrysov. Zakladom toho
je operacny systém HEROS 5 pracujuci v realnom Case v kombinacii
s funkciou ADP (Advanced Dynamic Prediction) TNC 640. Ovladanie
tak dokaze velmi dobre spracovat aj programy NC s vysokou
hustotou bodov

Od 3D modelu po program NC

Proces vytvorenia programu NC z modelu CAD sa da zjednodu$ene

opisat nasledujicim spdsobom:

> CAD: vytvaranie modelov
Konstrukené oddelenia poskytnu 3D model obrabaného obrobku.
Idedlnym rieSenim je skonstruovanie 3D modelu na drovni
toleran¢ného medianu.

> CAM: generovanie drah, korekcia nastroja
Programator CAM urci stratégie obrabania pre Casti obrobku
urcené na obrabanie. Systém CAM vypocita z pléch modelu CAD
drahy pre pohyb nastrojov. Tieto drahy nastrojov sa skladaju
z jednotlivych bodov, ktoré systém CAM vypocita tak, aby sa
priblizovanie k ploche urCenej na obrabanie realizovalo ¢o
najoptimalnejsie podla vopred urtenych chyb tetivy a tolerancii.
Takto vznikne program NC, ktory je neutralny z hladiska
pouZitych strojov, CLDATA (cutter location data). Postprocesor
vytvori z CLDATA Specificky program NC urceny pre konkrétny
stroj a ovladanie, ktory bude ovladanie CNC vediet spracovat.
Postprocesor je upraveny vzhladom na stroj a ovladanie. Ide o
centralny spojovaci ¢lanok medzi systémom CAM a ovladanim
CNC.

> Ovladanie: riadenie pohybov, monitorovanie tolerancii, profil
rychlosti
Na zaklade bodov definovanych v programe NC ovladanie
vypocita pohyby jednotlivych osi stroja a nevyhnutné profily
rychlosti. Vykonné filtraéné funkcie spracuju a vyhladia obrys tak,
ze ovladanie dodrzi maximalnu povolenu odchylku od drahy.

> Mechatronika: regulacia posuvu, technika pohonov, stroj
Stroj pomocou systému pohonov transformuje pohyby a profily
rychlosti, ktoré vypocita ovladanie, na redlne pohyby nastrojov.
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Dodrziavajte pri konfiguracii postprocesora

Pri konfiguracii postprocesora dodrzZiavajte nasledujtice body:

B Pri polohach osf nastavujte datovy vystup na minimalne Styri
desatinné miesta. Tym sa zlepSi kvalita dat NC a vylucite chyby
vznikajuce pri zaokruhlovani, ktoré maju viditelny vplyv na
povrch obrobku. Vystup na pat desatinnych miest méze viest
pri optickych konstruk&nych dieloch a pri konstrukénych dieloch
s vel'mi velkymi polomermi (malé zaoblenia), ako st napr. formy
v automobilovom priemysle, k zlepSeniu kvality povrchu

m Datovy vystup pri obrabani pomocou vektorov normaly plochy
(bloky LN, len nekddované programovanie) nastavujte vzdy na
sedem desatinnych miest.

®  Na seba nadvazujlce inkrementalne bloky NC zabrariuju tomu,
aby sa inak mohla vo vystupe spocitavat tolerancia jednotlivych
blokov NC

B Toleranciu nastavte v cykle 32 tak, aby pri Standardnych
reakciach zodpovedala minimalne dvojndsobku chyby tetivy
definovanej v systéme CAM. Dodrziavajte aj pokyny v opise
funkceii cyklu 32

m Vysledkom prilis vysokého nastavenia pre chybu tetivy
v programe CAM moze byt, v zavislosti od prislu§ného zakrivenia
obrysu, prilis dlhy interval medzi blokmi NC s primerane velkou
zmenou smeru. V désledku toho méze pri spracovani dochadzat
k destrukcii posuvov na prechodoch medzi blokmi. Pravidelné
zrychlenia (zodpovedajuce silovému podnetu) mézu, v désledku
destrukcie posuvov nehomogénneho programu NC, viest
k nezelanej aktivacii vibracii konstrukcie stroja

® Body na drahe vypocitané systémom CAM mdzete namiesto
priamkovych blokov prepojit aj s kruhovymi blokmi. V porovnani
s moznostami definovania pomocou vstupného formatu je
interny vypocet kruhov ovladania presnejsi.

B Na presnych priamych drahach negenerujte ziadne medzilahlé
body. Medzilahlé body, ktoré sa nenachadzaju na priamej drahe,
md&zu mat viditelny vplyv na povrch obrobku.

= Na prechodoch zakrivenia (rohoch) by sa mal nachadzat iba
jeden datovy bod NC

= Eliminujte permanentne kratke intervaly medzi blokmi. Kratke
intervaly medzi blokmi vznikaju v systéme CAM v désledku
intenzivnych zmien zakrivenia obrysu pri su¢asne velmi malych
chybach tetivy. Exaktne priame drahy si nevyzaduju kratke
intervaly medzi blokmi, ktoré su ¢asto vynutené konstantnym
generovanim bodov systému CAM.

B Eliminujte exaktne synchronne rozlozenie bodov na plochach
s rovnomernym zakrivenim, pretoze vysledkom méze byt
vytvorenie vzorov na povrchu obrobku.

® V pripade simulacnych programov s 5 osami: Vyhnite sa
duplicitnému generovaniu poldh, ked' sa lisia iba odlisnym
prisuvom nastroja.

= Zabrante generovaniu posuvu v kazdom bloku NC. M&ze to mat
negativny vplyv na profil rychlosti ovladania.
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Konfiguracie uzitocné pre operatora stroja:
® Pre grafickd simulaciu blizku skuto¢nosti pouzivajte 3D modely
vo formate STL ako polovyrobok a hotovy diel

Na lepsie ¢lenenie velkych programov NC pouzite Strukturovaciu
funkciu ovladania

Na zdokumentovanie programu NC pouzite funkciu ovladania na
tvorbu komentarov

Na obrabanie otvorov a vyrezov s jednoduchou geometriou
pouzivajte Siroku paletu dostupnych cyklov ovladania
Dalsie informécie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Pri licovaniach generujte obrysy s korekciou polomeru nastroja
RL/RR. Tym zjednodusite operatorovi stroja vykonavanie
nevyhnutnych korekcii.

Oddelte posuvy na predpolohovanie, obrabanie a prisuv do hibky
a definujte ich pomocou parametra Q na zaciatku programu

Priklad: Variabilné definicie posuvu

POLOHOVAT POSUV
POSUV DO HLBKY
POSUV FREZOVANIA
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Dodrziavajte pri programovani CAM
Prisposobenie chyby tetivy

o Pokyny na programovanie:
B Pre obrabanie nacCisto nenastavujte chybu tetivy v
systéme CAM na hodnotu vysSiu ako 5 um. V cykle 32
na ovladani pouzite 1,3- az 3-nasobnu toleranciu T.
= Pri hrubovani musi byt suma chyby tetivy a tolerancie
T niZSia ako definovany pridavok na obrdbanie. Tym
zabranite naruSeniam obrysov.

m  Konkrétne hodnoty zavisia od dynamiky vasho stroja.

V%

Chybu tetivy upravte v programe CAM v zavislosti od obrabania:

= Pri hrubovani s dérazom na rychlost:
V cykle 32 pouzite vyssie hodnoty pre chybu tetivy a k nej vhodnu
toleranciu. Rozhodujucim kritériom pre obe hodnoty je potrebny
pridavok na obrabanie na obryse. Ak je na vaSom stroji dostupny
Specidlny cyklus, nastavte hrubovaci rezim. V hrubovacom
rezime pracuje stroj spravidla s vysokymi prirastkami zrychlenia
a vysokymi zrychleniami.
® Bezna tolerancia v cykle 32: v rozsahu 0,05 mm az 0,3 mm

B Bezna chyba tetivy v systéme CAM: v rozsahu
0,004 mm az 0,030 mm

= Obrabanie nacisto s dérazom na vysoku presnost:
V cykle 32 pouzite malu chybu tetivy a k tomu vhodnu malu
toleranciu. Hustota dat musi byt natolko vysoka, aby ovladanie
dokdzalo presne identifikovat prechody alebo rohy. Ak je na
vasom stroji dostupny Specialny cyklus, nastavte rezim nacisto.
V rezime nacisto pracuje stroj spravidla s nizkymi prirastkami
zrychlenia a nizkymi zrychleniami.
® Bezna tolerancia v cykle 32: v rozsahu 0,002 mm az 0,006 mm
B Bezna chyba tetivy v systéme CAM: v rozsahu

0,001 mm az 0,004 mm

= Obrabanie nacisto s dérazom na vysoku akost povrchu:
V cykle 32 pouzite malu chybu tetivy a k tomu vhodne velku
toleranciu. Na zaklade toho vyhladi systém ovladanie obrys
intenzivnejSie. Ak je na vasom stroji dostupny Specialny cyklus,
nastavte rezim nacisto. V rezime nacisto pracuje stroj spravidla
s nizkymi prirastkami zrychlenia a nizkymi zrychleniami.
® Bezna tolerancia v cykle 32: v rozsahu 0,010 mm az 0,020 mm

B Bezna chyba tetivy v systéme CAM: cca 0,005 mm
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Dalsie Gpravy
Pri programovani CAM dodrziavajte nasledujuce body:

Pri pomalych obrabacich posuvoch alebo pri obrysoch s velkymi
polomermi definujte chybu tetivy priblizne troj- az patndsobne
niz8iu ako toleranciu T v cykle 32. Okrem toho urcite maximalnu
vzdialenost medzi bodmi v rozsahu 0,25 mm az 0,5 mm. Chybu
geometrie a modelu by ste okrem toho mali tiez zvolit velmi malu
(max. 1 ym).

Ani pri vyssich obrabacich posuvoch neodporuc¢ame

v zakrivenych ¢astiach obrysu vzdialenosti medzi bodmi vacsie
ako 2,5 mm.

Pri priamych obrysovych prvkoch postacuje vzdy jeden bod NC
na zaciatku a na konci priameho pohybu, vyhnite sa generovaniu
medzilahlych poloh.

Pri simultannych programoch s 5 osami zabrante prilis
intenzivnym zmenam v pomere medzi dizkou blokov pre linedrne
osi a osi otacania. Vysledkom mézu byt vyrazné redukcie posuvu
na vztaznom bode nastroja (TCP)

Obmedzenie posuvu pre vyrovnavacie pohyby (napr. pomocou
funkcie M128 F...) by ste mali pouzivat iba vo vynimocnych
pripadoch. Obmedzenie posuvu pre vyrovnavacie pohyby méze
zapricinit vyrazné redukcie posuvu na vztaznom bode néstroja
(TCP).

Programy NC na simultanne obrabania s 5 osami a gulovymi
frézami generujte prednostne na stred gule. Na zaklade toho
budu data NC spravidla rovnomernejSie. Okrem toho mézete v
cykle 32 nastavit vySsiu toleranciu pre osi otacania TA (napr.
v rozsahu 1° az 3°) na eSte rovnomernejsi priebeh posuvu na
vztaznom bode néstroja (TCP)

Pri programoch NC na simultanne obrabania s 5 osami

a toroidnymi alebo gulovymi frézami by ste pri vystupe NC

na juznom péle gule mali zvolit nizSiu toleranciu osi otacania.
Bezna hodnota je napr. 0,1°. Z hladiska tolerancie osi otacania
je rozhodujuce maximalne dovolené narusenie obrysu. Toto
narusenie obrysu zase zavisi od moznej Sikmej polohy nastroja,
jeho polomeru a hibky zaberu.

Pri frézovani odvalovanim s 5 osami pomocou stopkovej frézy
mbzete maximalne mozné narusenie obrysu T vypocitat priamo
z dizky zaberu frézy L a dovolengj tolerancie obrysu TA:
T~KxLxTAsK=0,0175[1/°]

Priklad: L=10mm, TA=0,1°T =0,0175 mm
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Moznosti zasahov na ovladani

Na ovplyvriovanie reakcii programov CAM priamo ovladani je

k dispozicii cyklus 32 TOLERANCIA. DodrZiavajte aj pokyny v opise
funkceii cyklus 32. Okrem toho zohladnite suvislosti s chybou tetivy
definovanou v systéme CAM.

Dalsie informécie: Pouzivatel'ska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Niektori vyrobcovia umozriuju Upravu reakcii stroja na
prislusné obrabanie pomocou pridavného cyklu, napr.
cyklu 332 Tuning. Pomocou cyklu 332 sa daju upravovat
nastavenia filtrov, zrychleni a prirastkov zrychleni.

Priklad

Riadenie pohybov ADP

@ Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Nedostatocna kvalita programov NC zo systémov CAM spbsobuje
¢asto horsiu kvalitu povrchu frézovanych obrobkov. Funkcia ADP
(Advanced Dynamic Prediction) rozsiruje doterajsi predbezny
vypocet maximalneho pripustného profilu posuvu a optimalizuje
riadenie pohybov osi posuvu pri frézovani. MéZete tak vyfrézovat
CistejSie povrchy pri kratkych ¢asoch obrabania, aj pri intenzivnom
kolisani rozlozenia bodov na susednych drahach nastrojov. Naklady
na dokoncovanie sa vyrazne znizia alebo odpadnu.

Prehlad najddlezitejSich vyhod ADP:
® symetrické reakcie posuvu na drahe vpred a navratovej drahe pri
obojsmernom frézovani

rovnomerny priebeh posuvu pri vedla seba umiestnenych
frézovacich drahach

zlepSena reakcia na Skodlivé vplyvy, napr. kratke stupne vo forme
schodov, hrubé tolerancie tetiv, intenzivne zaokruhlené suradnice
koncového bodu bloku, pri programoch NC vytvorenych

v systéme CAM

presné dodrziavanie dynamickych veli¢in aj v zlozitych pomeroch
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6.12 Funkcie na zobrazovanie programu

Prehlad

V prevadzkovych rezimoch Chod programu Po blokoch a Chod
programu Plynule zobrazuje ovlddanie softvérové tlacidla, ktoré
umoznuju zobrazenie programu NC po strandach:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
sTR. Listovanie v programe NC o jednu stranu obrazov-
t ky dozadu
sTR. Listovanie v programe NC o jednu stranu obrazov-
ky dopredu
2A01ATOK Vyber zaciatku programu
KonIEC Vyber konca programu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022

321




Testovanie a priebeh | Automatické spustenie programu

6.13 Automatické spustenie programu

Pouzitie

v . . .y . mu - plynuly £
@ Dodrzujte pokyny uvedené v priruéke strojal [ e o e Mﬁ%
Aby ste mohli vykonat automatické spustenie programu, | o .
musi byt ovladanie pripravené vyrobcom vasho stroja. e Ui o | l
HEn i, e ———— ol ——— il |
A NEBEZPECENSTVO T o |
14 GYGL OF §.0 KN VL g qop iRy [ o i1 e
" . e o ST (S B e
Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela! o | | B
Funkcia AUTOSTART spusti obrabanie automaticky. Otvorené e =
stroje bez zabezpetenej pracovnej oblasti predstavuju pre © Ee——w +000
+78.524 (9 +0.003
operétora enormné riziko! [ S L
» Funkciu AUTOSTART pouzivajte vylucne pri uzatvorenych i M I S e s - -
strojoch

Softvérovym tlacidlom AUTOSTART mézZete v prevédzkovom
rezime Chod programu spustit program NC, ktory sa v danom
prevadzkovom rezime aktivuje v ¢ase, ktory mdzete upravovat:

» Zobrazenie okna na nastavenie ¢asu spustenia
& i » Cas (hod:min:sek): ¢as, v ktorom sa mé
program NC spustit

» Datum (DD.MM.RRRR): datum, kedy sa ma
program NC spustit

» Na aktivovanie Startu: stlacte softvérové tlacidlo
OK
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6.14 Prevadzkovy rezim Rucné polohovanie

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je

vhodny prevadzkovy reZim Ru¢né polohovanie. Tu mézete vlozit,

v zavislosti od parametra stroja programlnputMode (¢. 101201),
kratky program NC vo formate nekddovaného textu alebo podla DIN/
ISO a mdzete ho priamo spustit. Program NC sa ulozi do suboru
SMDI.

Okrem toho mdzete pouzit aj nasledujuce funkcie:
= Cykly

m  Korekcie polomeru

m  Opakovania ¢asti programu

® Parametre Q

V prevddzkovom rezime Ruéné polohovanie sa dé aktivovat
pridavné zobrazenie stavu.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie strati v désledku urcitych ru¢nych interakcii modalne
posobiace informdcie o programe a tym tzv. kontextovy vztah.
Strata kontextového vztahu méze spbésobit neocakdvané
a nezelané pohyby. Po¢as nasledujuceho obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!
> Eliminujte nasledujice interakcie:

® Presunutie kurzora na iny blok NC

= Skokovy prikaz GOTO na iny blok NC

® Editovanie bloku NC

B Zmena hodndt parametrov Q pomocou softvérového
tlacidla Q INFO

® Zmena prevadzkového rezimu
> Obnovte kontextovy vztah zopakovanim potrebnych blokov NC
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Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

> Vyberte prevadzkovy rezim Ruéné polohovanie
» Naprogramujte pozadovanu dostupnu funkciu

Stlacte tlacidlo Start NC

Ovladanie spracuje zvyrazneny blok NC.
DalSie informacie: "Prevadzkovy rezim Rucné
polohovanie', Strana 323

v

—+

tal

\'4

o Pokyny na ovladanie a programovanie:
® V prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie nie su
k dispozicii nasledujuce funkcie:
= Volné programovanie obrysu FK
= \yvolanie programu
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
® Programovacia grafika
m  Grafika priebehu programu
= Pomocou softvérovych tlacidiel VYZNACIT BLOK,
VYSTRIHNUT BLOK atd. mdzete komfortne a rychlo
opakovane pouzit aj Casti z inych programov NC.
DalSie informacie: pouzivatelska prirucka
Nekodované programovanie a programovanie DIN/
ISO

= Pomocou softvérovych tlacidiel
Q ZOZNAM PARAMETR. a Q INFO mbzete kontrolovat
a upravovat parametre Q.
Dalsie informacie: "Kontrola a zmena parametrov Q',
Strana 296
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obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu sa vitanie da
naprogramovat a vykonat niekolkymi programovymi riadkami.
Nastroj sa najskor predpolohuje priamkovymi blokmi nad obrobok
a uvedie sa do polohy v bezpe¢nostnej vzdialenosti 5 mm nad
vitanym otvorom. Potom sa vykona vrtanie pomocou cyklu 200
VRTANIE.

Vyvolanie nastroja: os nastroja Z,
Otacky vretena 2000 ot./min.
Odsunutie ndstroja (F MAX = rychloposuv)

Napolohujte nastroj pomocou F MAX nad vrtany otvor,
vreteno zap.

Definovanie cyklu

Bezpecnostna vzdialenost nastr. nad vitanym otvorom
Hibka vftaného otvoru (znamienko = smer &innosti)
Posuv pri vrtani

Hibka prislusného prisuvu pred spatnym pohybom
Cas zotrvania po kazdom volnom pohybe v sekundéch
Suradnice povrchu obrobku

Bezpecnostna vzdialenost ndstr. nad vitanym otvorom
Cas zotrvania na dne otvoru v sekundéch

Hibka vo vztahu k hrotu néstroja alebo valcovitej ¢asti
nastroja

Vyvolanie cyklu
Odsunutie nastroja

Koniec prog.
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Priklad: Odstranenie Sikmej polohy obrobku pri strojoch s
kruhovym stolom

> Vykonajte zakladneé otocCenie s 3D snimacim systémom
DalSie informacie: 'Kompenzacia Sikmej polohy obrobku 3D
snimacim systémom ", Strana 237

» Zaznamenajte uhol natoCenia a zakladné natocenie znovu
zruste

» Vyberte prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Ruéné
polohovanie

» Vyberte os kruhového stola, vlozte zaznamenany
uhol natoc¢enia a posuyv, napr.L C+2.561 F50

END » Ukoncite zadanie

» Stlacte tlagidlo START NC: Sikma poloha sa
otocenim kruhového stola odstrani

BB ENM

Zalohovanie programov NC z SMDI

Subor SMDI sa pouziva pre kratke programy NC, ktoré sa pouZivaju
iba prechodne. Ak aj napriek tomu treba nejaky program NC ulozit,

postupujte takto:
» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaCidlo Programovat’
» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo
PGM MGT
» Oznacte stubor SMDI

KoPIROVAT

S [
Bt

> Skopirujte subor: Stlacte softvérové tlacidlo
KOPIROVAT

CIELOVY SUBOR =

» Zadajte ndzov, pod ktorym sa ma aktudlny obsah stboru SMDI
ulozit, napr.Otvor

» Stlacte softvérové tlacidlo OK

» Zatvorte spravu slborov: Stlacte softvérové
i tlacidlo KON.
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6.15 Zadavanie pridavnych funkcii M a STOP

Zaklady

Prostrednictvom dodatocnych funkcii ovladania — tiez nazyvanych
funkcie M - riadite

® chod programu, napr. prerusenie chodu programu

= funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota¢ania
vretena a privodu chladiacej kvapaliny,

m drahovy spbsob ¢innosti nastroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do samostatného bloku NC
mozete vlozit az Styri pridavné funkcie M. Ovladanie potom zobrazi
dialégové okno: Dodatocna funkcia M?

Do dialégového okna sa zvy€ajne zadava len ¢islo pridavnej funkcie.
Pri niektorych pridavnych funkcidch maju dialégové okna dalsie
polia, ktoré umoznuju zadavat dalsie parametre k danej funkcii.

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické rucné
koliesko vlozite pridavné funkcie softvérovym tlacidlom M.

Uginnost pridavnych funkcii

Nezavisle od naprogramovaného poradia su Ucinné niektoré
pridavné funkcie na zaciatku bloku NC a niektoré na konci.

Pridavné funkcie su ucinné od bloku NC, v ktorom su vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie su ucinné len blokovo, t. z., iba v bloku NC,
v ktorom je naprogramovana pridavna funkcia. Ak ma pridavna
funkcia modalny uc¢inok, musite tuto pridavnu funkciu zrusit
samostatnou funkciou v nasledujucom bloku NC. Ak su pridavné
funkcie este aktivne, zrusi ovladanie pridavné funkcie na konci
programu.

o Ak sa v jednom bloku NC naprogramovali viaceré funkcie
M, vykonaju sa v tomto poradi:

B Funkcie M, ktoré su ucinné na zaciatku bloku, sa
vykonaju pred tymi funkciami, ktoré su ucinné na
konci bloku

m Ak sU vSetky funkcie M U¢inné na zaciatku bloku
alebo na konci bloku, ich vykonanie prebehne
v naprogramovanom poradi

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu alebo test
programu, napr. z dévodu vykonania kontroly nastroja. V bloku STOP
mbzete naprogramovat pridavnu funkciu M:

» Naprogramujte prerusenie priebehu programu:
Stlacte tlacCidlo STOP

» Prip. zadajte pridavnu funkciu M

Priklad
87 STOP
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6.16 Pridavna funkcia na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu
kvapalinu

Prehlad

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja moze ovplyvnit reakcie dodatocnych
funkcii opisanych nizsie.

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec
MO ZASTAVENIE chodu programu (]
ZASTAVENIE vretena
M1 Volitelné ZASTAVENIE chodu progra- [
mu

, pripadne ZASTAVENIE vretena
, pripadne Chladiaca kvapalina VYP.
(funkciu definuje vyrobca stroja)

M2 ZASTAVENIE chodu programu =
ZASTAVENIE vretena
Chladiaca kvapalina vyp.
Prechod spét na blok 1
Vymazanie zobrazenia stavu
Rozsah funkcie zavisi od parametra

stroja
resetAt (¢. 100901)
M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych m
ruciciek
M4 ZAP.vreteno proti smeru hod. ruciciek =
M5 ZASTAVIT vreteno "
M6 Vymena nastroja [

ZASTAVENIE vretena
ZASTAVENIE chodu programu

o Kedze sa funkcia v zavislosti od vyrobcu stroja lisi,
odporuca spoloénost HEIDENHAIN na vymenu nastroja
funkciu TOOL CALL.

M8 Chladiaca kvapalina ZAP. [
M9 Chladiaca kvapalina VYP. m
M13  Vreteno ZAP. v smere hodinovych m

ruciciek

Chladiaca kvapalina ZAP.

M14  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych
ruciciek
Chladiaca kvapalina zap.

M30 Ako M2 m
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6.17 Pridavné funkcie na zadavanie suradnic

Programovanie stradnic vztahujtcich sa na stroj: M91/
M92

Nulovy bod mierky
Na mierke urcuje polohu nulového bodu mierky referencna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja je potrebny na:

® nastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncové
spinace),

® nabiehanie do pevnych poldh stroja (napr. poloha na vymenu
ndstroja)

® nastavenie vztazného bodu obrobku

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu
stroja od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardny spdsob &innosti
Ovlddanie vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku.

Dalsie informécie: "VloZenie vztaznych bodov bez 3D snimacieho
systému", Strana 217

Spravanie pri M91 - nulovy bod stroja
Ak sa suradnice v polohovacich blokoch vztahuju na nulovy bod
stroja, vloZte do tychto blokov NC funkciu M91.

o Ak v bloku NC s pridavnou funkciou M91 naprogramujete
inkrementalne suradnice, budu sa tieto suradnice
vztahovat na naposledy naprogramovanu polohu M91. Ak
aktivny program NC neobsahuje ziadnu naprogramovanu
polohu s M91, suradnice sa vztahuju na aktualnu polohu
nastroja.

Ovlddanie zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy
bod stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na
moznost REF.

Dalsie informacie: "Zobrazenia stavu’, Strana 75
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Postup v pripade pouzitia funkcie M92 - vztaZny bod stroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Okrem nulového bodu stroja mbze vyrobca stroja
zadefinovat dalSiu pevnu polohu stroja ako vztazny bod
stroja.
Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost
vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja.

Ak sa suradnice v polohovacich blokoch vztahuju na vztazny bod
stroja, zadajte do tychto blokov NC funkciu M92.

o TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou
M91 alebo M92. DiZka nastroja sa pri tom nezohladni.

Uginok
Funkcie M91 a M92 su ucinné len v blokoch NC, v ktorych su funkcie
M91 alebo M92 naprogramované.

Funkcie M91 a M92 nadobudnu ucinnost na zaciatku bloku.

Vztazny bod obrobku
Ak sa suradnice vzdy vztahuju na nulovy bod stroja, je mozné
zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vsetky osi,
ovladanie prestane zobrazovat softvérové tlacidlo VLOZIT REF. BOD
v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

Na obrazku su znazornené suradnicové sustavy s nulovym bodom
stroja a obrobku.

Funkcia M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bola mozna aj graficka simulacia pohybov funkcii M91/M92,
musite aktivovat kontrolu pracovného priestoru a spustit zobrazenie
polovyrobku vzhladom na nastaveny vztazny bod.

Dalsie informécie: "Zobrazenie polovyrobku v pracovnom priestore "
Strana 280

zi

)
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Nabeh na polohovanie v nenato¢enom vstupnom

stradnicovom systéme pri natocenej rovine obrabania:

M130

Standardné spravanie pri natocenej rovine obrabania

Suradnice v polohovacich blokoch vztahuje ovliadanie na natoceny
sUradnicovy systém roviny obrabania.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS",
Strana 133

Spravanie pri M130

Suradnice v priamkovych blokoch vztahuje ovladanie napriek
aktivnej, natoCenej rovine obrabania na nenatoceny vstupny
sUradnicovy systém.

M130 ignoruje vyluéne funkciu Naklapanie roviny obrabania,
zohladnuije ale aktivne transformacie pred a po natoceni. To
znameng, ze ovladanie pri vypocte polohy zohladruje uhli osi osi
otacania, ktoré sa nenachadzaju v jej nulovej polohe.

Dalsie informécie: "Vstupny suradnicovy systém I-CS', Strana 135

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pridavna funkcia M130 je aktivna len po blokoch. Nasledujuce
obrabania vykona ovladanie znovu v natoenom suradnicovom
systéme roviny obrabania WPL-CS. Pocas obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Priebeh a polohy skontrolujte pomocou simulécie

Pripomienky k programovaniu
= Funkcia M130 je povolena len pri aktivnej funkcii
Naklapanie roviny obrabania.

B Ked sa funkcia M130 skombinuje s vyvolanim cyklu, prerusi
ovladanie spracovanie chybovym hldsenim.

Uginok

Funkcia M130 je blokovo u¢inna v priamkovych blokoch bez korekcie

polomeru nastroja.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022

331



Testovanie a priebeh | Pridavné funkcie pre drahové spravanie

6.18 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Interpolacia polohovania ruénym kolieskom pocas
priebehu programu: M118

Standardny sposob &innosti

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vas vyrobca stroja musi prisposobit systém ovladanie
pre tuto funkciu.

Ovladanie posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch priebehu
programu podla definovania v programe NC.

Spravanie pri M118

Pri funkcii M118 médZete pocas chodu programu vykonavat
prostrednictvom ru¢ného kolieska ru¢né korekcie. Na tento Ucel
naprogramujte funkciu M118 a zadajte Specificku osovu hodnotu
(pre linedrnu os alebo os otacania).

o ® Funkciu interpolacie ruéného kolieska M118 v spojeni
s funkciou Dynamické monitorovanie kolizie DCM
mozno pouzit iba v zastavenom stave.

Aby ste mohli funkciu M118 vyuZivat bez obmedzenia,
musite bud zrusit funkciu Dynamické monitorovanie
kolizie DCM prostrednictvom softvérového tlacidla

v menu, alebo aktivovat kinematiku bez kolizneho
telesa (CMOs).

® Funkcia M118nie je mozna pri upnutych osiach. Ak
chcete pouzit funkciu M118 pri upnutych osiach,
musite upnutie najprv uvolnit.

Zadanie

Ked vloZzite funkciu M118 v polohovacom bloku, ovladanie pokracéuje
v dialdgu a vyziada si Specifické osové hodnoty. Na viozenie
sUradnic pouZite osové tla¢idla oranzovej farby alebo znakovu
klavesnicu.

Uginok
Polohovanie ruénym kolieskom zrusite opatovnym

naprogramovanim funkcie M118 bez suradnic alebo ukoncenim
programu NC funkciou M30/M2.

o Polohovanie ru¢nym kolieskom sa takisto zrusi pri
preruseni programu.

Funkcia M118 je Ucinna na zaciatku bloku.
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Priklad

Pocas priebehu programu by malo byt mozné vykonavat posuv
ru¢nym otocnym kolieskom v rovine obrabania X/Y o +1 mm a po
osi otacania B 0 +5° od naprogramovanej hodnoty:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o Funkcia M118 z programu NC je U¢inna zdsadne
v sUradnicovom systéme stroja.

Pri aktivne] moznosti Globalne nastavenia programu
(moznost €. 44) je funkcia Interpolacia ruéného
kolieska Ucinna v poslednom zvolenom suradnicovom
systéme. Suradnicovy systém aktivny pre funkciu
Interpolacia ru¢ného kolieska vidite na karte POS HR
pridavného zobrazenia stavu.

Ovladanie zobrazuje na karte POS HR navyse, ¢i su
Max.hodn. definované pomocou funkcie M118 alebo
Globalnych nastaveni programu.

Dalsie informacie: 'Interpol. ruc. kol.", Strana 375
Funkcia Interpolacia ru¢ného kolieska je Ucinna aj v
prevadzkovom rezime Ru¢né polohovanie!

Virtualna os nastroja VT (moZnost ¢. 44)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vas vyrobca stroja musi prispdsobit systém ovladanie
pre tuto funkciu.

S virtualnou osou nastroja sa mozete v pripade stroja s otocnou
hlavou presuvat pomocou ru¢ného kolieska aj v smere Sikmo
stojaceho nastroja. Na presun vo virtualnom smere osi nastroja
zvolte na displeji vasho ru¢ného kolieska os VT.

Dalsie informacie: "Prestvanie elektronickymi ruénymi kolieskami’,
Strana 189

Pomocou rucného kolieska HR 5xx mdzete pripadne virtualnu os
vybrat priamo oranZzovym osovym tlacidlom VI.

V spojeni s funkciou M118 moZete interpolaciu ru¢ného kolieska
vykonat tiez v momentdine aktivnom smere osi nastroja. Na tento
Ucel musite vo funkcii M118 definovat minimalne os vretena

s dovolenym rozsahom posuvu (napr. M118 Z5) a na ru¢nom
koliesku zvolit os VT.
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Vymazanie zakladného natocenia: M143

Standardny sposob &innosti

Zakladné natocenie ostane Ucinné, az kym sa nezrusi alebo
neprepiSe novou hodnotou.

Sposob ¢innosti pri M143
Ovladanie vymaze zakladné natocCenie z programu NC.

o Funkcia M143 nie je pri prechode na blok povolena.

Uginok

Funkcia M143 je ucinna od bloku, v ktorom je funkcia M143
naprogramovana.

Funkcia M143 je Ucinna na zaciatku bloku.

o M143 vymaze zdznamy stipcov SPA, SPB a SPC v tabulke
vztaznych bodov. Pri opétovnej aktivacii prislusného
riadka je zakladné natocenie vo vSetkych stlpcoch 0.

Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni
Stop NC: M148

Standardny spdsob &innosti

Ovladanie pri zastaveni Stop NC zastavi vSetky pojazdové posuvy.
Nastroj zostane stat v bode prerusenia.
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Sposob cinnosti pri M148

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu konfiguruje a povoluje vyrobca stroja.
V parametri stroja CfgLiftOff (. 201400) definuje
vyrobca stroja drahu, ktord ovladanie prejde pri LIFTOFF.

Funkcia sa da deaktivovat aj pomocou parametra stroja
CfgLiftOff.

V tabulke nastrojov v stipci LIFTOFF pre aktivny nastroj nastavite
parameter Y. Ovladanie nasledne odsunie nastroj o 2 mm v smere
osi nastroja od obrysu.

Dalsie informacie: "VloZenie Udajov o nastroji do tabulky”,
Strana 149

LIFTOFF je ucinny v nasledujucich pripadoch:
= pri zastaveni Stop NC, ktoré ste spustili,

® pri zastaveni Stop NC, ktoré bolo aktivované softvérom, napr. ak
sa v pohonnom systéme vyskytla porucha

® privypadku dodavky prudu

o Ovladanie sa pri spatnom posuve s M148 nutne
nezdvihne v smere osi nastroja.

S funkciou M149 deaktivuje ovladanie funkciu
FUNCTION LIFTOFF bez vynulovania smeru zdvihnutia.
Naprogramovanim funkcie M148 aktivuje ovladanie
automatické zdvihnutie so smerom zdvihnutia
definovanym prostrednictvom FUNCTION LIFTOFF.

Uginok
Funkcia M148 je ucinna, az kym sa nezrusi funkciou M149 alebo
FUNCTION LIFTOFF RESET.

Funkcia M148 nadobudne Uc¢innost na zaciatku bloku, M149 na
konci bloku.
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7.1 Dynamicka kontrola kolizie (moZnost #40)

Funkcia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkciu Dynamické monitorovanie kolizie DCM
(Dynamic Collision Monitoring) prispésobi vyrobca vasho
stroja ovladaniu.

Vyrobca stroja mbze opisat komponenty stroja a minimalne
vzdialenosti, ktoré bude ovladanie monitorovat pri vSetkych
pohyboch stroja. Ak dva objekty, monitorované kontrolou kolizie,
prekrocia definovanu minimalnu vzdialenost od seba, vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie a zastavi pohyb.

Definované kolizne telesa moze ovlddanie zobrazit graficky vo
vSetkych prevadzkovych rezimoch stroja a v prevadzkovom rezime
Test programu.

Dalsie informacie: "Grafické zobrazenie kolizneho telesa’,
Strana 340

Ovladanie monitoruje aj aktivny nastroj pre pripad kolizie a tuto
skutoc¢nost zobrazuje aj graficky. Ovladanie vychadza pri tejto
¢innosti zasadne z valcovitych nastrojov. Ovladanie monitoruje
postupové nastroje tiez podla definicie v tabulke nastrojov.

Ovladanie zohl'adnuje nasledujuce definicie z tabulky nastrojov:
= DiZky néstrojov

® Polomery nastrojov

®  Pridavky nastroja na obrabanie

®  Kinematiky nosic¢a nastrojov

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nevykondva automaticku kontrolu kolizie s obrobkom
ani pri aktivnej funkcii Dynamické monitorovanie kolizie DCM,
a to ani s nastrojom, ani s inym komponentom stroja. PoCas
spracovania hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie
> Vykonajte test programu s rozsirenou kontrolou kolizie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v
prevadzkovom rezime Krokovanie programu

-25.000

+65. 000

T 300

Bs

uuuuuu

Kontrolu kolizie aktivujete samostatne pre nasledujlce prevadzkové
rezimy:

® Priebeh programu

® Rucny rezim

® Test programu
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri neaktivnej funkcii Dynamické monitorovanie kolizie DCM
nevykonava ovladanie Ziadnu automaticku kontrolu kolizie.
Ovladanie preto ani nezabrani pohybom, ktoré spésobia koliziu.
Pocas vsetkych pohybov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Podla mozZnosti aktivujte monitorovanie kolizie vzdy

> Okamzite po prechodnom preruseni znovu aktivujte
monitorovanie kolizie

» Program NC alebo Usek programu otestujte pri neaktivnom
monitorovani kolizie v prevadzkovom rezime Krokovanie
programu opatrne

0 Vseobecne platné obmedzenia:

= Funkcia Dynamické monitorovanie kolizie DCM
pomaha pri redukovani nebezpecenstva kolizie.
Ovladanie vSak nedokaze zohladnit vSetky konstelacie
v prevadzke.

m  Qvladanie dokaze chranit pred koliziou len
komponenty stroja, ktoré vyrobca stroja korektne
definoval z hladiska rozmerov, vyrovnania a polohy.

m  Qvlddanie mbze monitorovat nastroj, ak je v tabulke
nastrojov definovany pozitivny polomer nastroja a
pozitivne dlzky nastrojov.

= Po spusteni cyklu snimacieho systému uz ovladanie
nemonitoruje dlzku snimacieho hrotu a priemer
snimacej gul'dcky, takze mozete snimat aj kolizne
telesa.

® Priistych nastrojoch, napr. pri nozovych hlavach méze
byt koliziu spdsobujlci priemer vacsi ako hodnota
definovana v tabulke nastrojov.

®  QOvladanie zohladni pridavky na obrabanie nastroja
DL a DR z tabulky nastrojov. Pridavky na obrabanie
nastroja z bloku TOOL CALL sa nezohladnia.
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Grafické zobrazenie kolizneho telesa

Grafické zobrazenie koliznych telies aktivujte nasledovne:
> Vyberte pozadovany prevadzkovy rezim

@ > StlaCte tlacidlo Rozdelenie obrazovky

£ROZSAH OBRABANTA
CSAFETY CLEARANCE
ONTURY X

Ry 2

" poLonn > Vyberte pozadované rozdelenie obrazovky

e
STROJ

PROGRAM
+
STROJ

-25.000 [ +0.000
+65. 000 +0.000
+1.090

Bs o Fomaiain  Joviion s

T T T

STROJ

V pripade potreby mdZete zobrazenie koliznych objektov prisposobit
pomocou softvérovych tlacidiel.

Grafické zobrazenie koliznych telies zmenite nasledovne:
» Stlacte softvérové tlacidlo MOZN. NAHLADU
NAHLADU

» Zmena grafického zobrazenia kolizneho telesa
DalSie informacie: "MozZnosti nahladu”,
Strana 271

Zobrazenie koliznych telies mbzete menit aj mysSou.
K dispozicii su nasledujuce funkcie:

> Na otocCenie zobrazovaného modelu v trojrozmernom priestore:
drzte stlacené pravé tlacidlo mySi a pohybujte mySou. Ak
sUcasne stlacite tlac¢idlo Shift, model mézZete otacat iba
horizontalne alebo vertikalne.

» Na posuvanie zobrazeného modelu: drzte stredové tlacidlo,
resp. koliesko na mysi stlacené a pohybujte mySou. Ak sucasne
stlacite tlacidlo Shift, model mozZete posuvat iba horizontélne
alebo vertikalne.

> ZvacsSenie urcitého rozsahu: stlacte a drzte stlacené lavé tlacidlo
mysi a vyberte oblast.

> Po uvolneni lavého tlacidla mysi ovladanie zvacsi nahlad.

> Na rychle zvacsenie resp. zmenS$enie lubovolnej oblasti: otocCte
kolieskom mysi dopredu alebo dozadu.

» Navrat na Standardné zobrazenie: stlacte tlacidlo Shift a suc¢asne
dvakrat kliknite pravym tlagidlom mysi. Ak iba dvakrat kliknete
pravym tlacidlom mysi, rotacny uhol zostane zachovany.
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Kontrola kolizie v ruénych prevadzkovych rezimoch

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické ru¢né
koliesko ovladanie zastavi pohyb, ak dva kolizne kontrolované
objekty prekroc¢ia minimalnu vzdialenost od seba. V tomto pripade
zobrazi ovladanie chybové hlasenie, v ktorom su uvedené oba
objekty, ktoré zapricinuju koliziu.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vyrobca stroja definuje minimalnu vzdialenost medzi
kolizne kontrolovanymi objektami.

Uz pred varovanim pred koliziou ovladanie dynamicky zmensuje
posuv pohybov s cielom zarucit, Ze osi zastavia v¢as pred koliziou.
Ak ste vybrali také rozdelenie obrazovky, v ktorom su vpravo

zobrazené kolizne telesd, ovladanie dodatocne oznaci kolidujuce
kolizne telesa Cervenou farbou.

0 Pri varovani pred koliziou su mozné vylu¢ne pohyby stroja
pomocou smerového tlacidla osi alebo ru¢ného kolieska,

ktorymi sa zvacsi vzdialenost koliznych telies.
Pri aktivnom monitorovani kolizie a si¢asnom varovani
pred koliziou nie su povolené pohyby, ktoré zmensia
alebo zachovaju vzdialenost.
Dalsie informécie: "Aktivacia a deaktivéacia monitorovania
kolizie", Strana 344

@ Respektujte vSeobecné obmedzenia funkcie Dynamické
monitorovanie kolizie DCM.

Dalsie informacie: "Funkcia', Strana 338

Monitorovanie kolizie v prevadzkovom rezime Test
programu

V prevadzkovom rezime Test programu mozete kolizie v programe
NC preverit uz pred spracovanim. Pri kolizii ovladanie zastavi
simuldciu a zobrazi obe telesa zodpovedné za koliziu v chybovom
hlaseni.

Ak ste vybrali také rozdelenie obrazovky, v ktorom su vpravo
zobrazené kolizne telesa, ovladanie dodatocne oznaci kolidujuce
kolizne telesa ¢ervenou farbou.

HEIDENHAIN odporuca pouZzivanie dynamického monitorovania

kolizie v prevadzkovom rezimeTest programu len ako dodatok k
monitorovaniu kolizie v prevadzkovom rezime stroja.

o Kolizie medzi obrobkom a naradim alebo drziakmi naradi
zobrazuje rozsirena kontrola kolizie.
Dalsie informacie: "Kontrola kolizii ", Strana 278
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Pri prevadzkovom rezime Test programu reSpektujte

Na docielenie vysledku v simulacii, ktory je porovnatelny so
spracovanim, sa musia zhodovat nasledujlce body:

Vztazny bod

Z3kl. natoc.

Vyosenie v jednotlivych osiach
Stav natoCenia

= Aktivovany model kinematiky

Ovlddanie prevezme tabulku vztaznych bodov automaticky, vztazny
bod v8ak musite vybrat v simulovanom programe NC.

Okrem toho mozete pre prevadzkovy rezim Test programu prevziat
aktualny stav stroja.

Aktualny stav stroja obsahuje nasledujuce prvky:
®  Aktivna kinematika stroja

Aktivne oblasti posuvu

Aktivne obrdbacie rezimy

Aktivne pracovné oblasti

Aktivny vztazny bod

Na prevzatie aktualneho stavu stroja postupujte nasledovne:
PoLOTOVAR > Stlacte softvérové tlacidlo

V PRAG.

PRIEST. POLOTOVAR V PRAC. PRIEST.
> Stlacte softvérové tlacidlo Prevziat’ stav stroja
’ > Ovladanie simuluje aktudlny stav stroja.

Nasledujuce body sa v simulacii prip. odliSuju od stroja alebo nie su
dostupné:

B Simulovana poloha na vymenu nastroja sa prip. odliSuje od
prevadzkového rezimu stroja

= Zmeny v kinematike mdzu v simuldcii prip. pdsobit oneskorene
=V simulacii sa nezobrazuju polohovania PLC

B Globalne nastavenia programu a interpolacia ru¢ného kolieska
nie sU dostupné

® V simulacii nie je dostupné spracovanie paliet
= Obmedzenia rozsahu posuvu z funkcie MOD nie su k dispozicii

@ ResSpektujte vSeobecné obmedzenia funkcie Dynamické
monitorovanie kolizie DCM.

Dalsie informacie: "Funkcia', Strana 338
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Aktivovanie monitorovania kolizie v simulacii

Na aktivovanie dynamického monitorovania kolizie v
prevadzkovom rezime Test programu postupujte nasledovne:

> Zvolte prevadzkovy rezim Test programu

» Stlacte softvérové tlacidlo Monitorovanie kolizie
ZAP.

Stav monitorovania kolizie mdzete zmenit iba pri zastavengj
simulacii.

Monitorovanie kolizie prevadzkovych rezimoch Priebeh
programu

V prevadzkovych rezimoch Ruéné polohovanie, Chod programu Po
blokoch a Beh programu - plynuly chod ovladanie zastavi priebeh
programu pred blokom, v rdmci ktorého vzajomna vzdialenost dvoch
objektov snimanych systémom monitorovania kolizie klesla pod

5 mm. V tomto pripade zobrazi ovladanie chybové hlasenie, v ktorom
sU uvedené obe telesd s monitorovanim kolizie.

Ak ste vybrali také rozdelenie obrazovky, v ktorom su vpravo
zobrazené kolizne telesd, ovladanie dodatocne oznaci kolidujuce
kolizne telesa Cervenou farbou.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Vyrobca stroja ma rézne moznosti na konfigurovanie funkcie
Dynamické monitorovanie kolizie DCM (Moznost ¢. 40). V
zavislosti od stroja spracuje ovladanie napriek rozpoznanej

kolizii program NC bez chybového hlasenia. Ovladanie zastavi
nastroj v poslednej polohe bez kolizie a pokracuje v programe NC
z tejto polohy. Pri tejto konfiguracii DCM vznikaju posuny,

ktoré sa nenaprogramovali. Tento proces nezavisi od toho,

¢i monitorovanie kolizie je alebo nie je aktivne. PocCas tychto
pohybov hrozi nebezpecCenstvo kolizie!

> Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke k stroju
> Skontrolujte reakcie stroja
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o Obmedzenia pri priebehu programu:

®  Prirezani vnutornych zavitov pomocou vyrovnavacej
hlavy zohladnuje funkcia Dynamické monitorovanie
kolizie DCM iba zakladnu polohu vyrovnavacej hlavy.

B Funkcia Interpol. ruc. kol. M118 je pri aktivnej
funkcii Dynamické monitorovanie kolizie DCM
mozna iba pri zastavenom chode programu.

®  Funkcia Dynamické monitorovanie kolizie DCM nie
je mozna v spojeni s funkciami M118 a dodatoc¢ne
TCPM alebo M128.

m Ked si funkcie alebo cykly vyZzaduju zdruzenie
viacerych osf (napr. pri sustruzeni vacky), ovladanie
nedokaze vykonavat monitorovanie kolizie.

® Ak sa minimalne jedna os nachddza v pomalom

rezime alebo sa pre fiu nevykonal referencny posuyv,
nedokaze ovladanie vykonavat monitorovanie kolizie.

@ Respektujte vSeobecné obmedzenia funkcie Dynamické
monitorovanie kolizie DCM.

Dalsie informacie: "Funkcia', Strana 338

Aktivacia a deaktivacia monitorovania kolizie

Niekedy je potrebné docasne deaktivovat monitorovanie kolizie:

B za UCelom znizenia vzdialenosti medzi dvoma objektmi s
monitorovanim kolizie

®  aby sa predislo zastaveniam pri vykondvani programu

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri neaktivnej funkcii Dynamické monitorovanie kolizie DCM
nevykonava ovladanie ziadnu automaticku kontrolu kolizie.
Ovladanie preto ani nezabrani pohybom, ktoré spbsobia koliziu.
Pocas vsetkych pohybov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Podla moznosti aktivujte monitorovanie kolizie vzdy

» OkamZite po prechodnom preruseni znovu aktivujte
monitorovanie kolizie

> Program NC alebo Usek programu otestujte pri neaktivnom
monitorovani kolizie v prevadzkovom rezime Krokovanie
programu opatrne

Mate nasledujuce moznosti:
®m Trvald manualna aktivacia a deaktivacia monitorovania kolizie

= DocCasna aktivacia a deaktivacia monitorovania kolizie
v programe NC
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Trvalda manualna aktivacia a deaktivacia monitorovania kolizie

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Ru€ny rezim [BRseny rezin N CEE T
alebo Elektrické ru¢né koliesko UTHOCH ST NG DT L.
@ > Prip. prepnutie listy softvérovych tlacidiel
» Stladte softvérové tlagidlo VYPISAT
> Vyberte prevadzkové rezimy, pre ktoré sa ma B
vykonat prisposobenie: e e
® Chod programu: Ru¢né polohovanie, st s e st e
Krokovanie programu a Beh programu -
plynuly chod

® Rucny rezim: Ru¢ny rezim a Elektrickeé
rucné koliesko
> Stlacte tlacidlo Goto

Vyberte stav, ktory ma platit pre zvolené
prevadzkoveé rezimy:

® |naktiv: Deaktivacia monitorovania kolizie
m  Aktiv: Aktivacia monitorovania kolizie

> Stlacte softvérové tlacdidlo OK

Symboly
V zobrazeni stavu ukazuju symboly stav kontroly kolizie:

H
v

L

- B
Rotacns ost: 10000 ¢ \‘é/

Symbol Funkcia

Kontrola kolizii je aktivna

*—l-
8
an A s i)
iZii nie i : e ) -
Kontrola kolizii nie je dostupna ] e -
Kontrola kolizif nie je aktivna S —
i i
100% S-OVR

100% F-OVR  Si LIMIT 1

P e e e e ot e e e
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Aktivacia a deaktivacia monitorovania kolizie v programe
NC
Niekedy je potrebné docasne deaktivovat monitorovanie kolizie:

B 7za UCelom znizenia vzdialenosti medzi dvoma objektmi s
monitorovanim kolizie

®  aby sa predislo zastaveniam pri vykondvani programu

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri neaktivnej funkcii Dynamické monitorovanie kolizie DCM
nevykonava ovladanie Ziadnu automaticku kontrolu kolizie.
Ovladanie preto ani nezabrani pohybom, ktoré spésobia koliziu.
Pocas vSetkych pohybov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Podla mozZnosti aktivujte monitorovanie kolizie vzdy
> Okamzite po prechodnom preruseni znovu aktivujte
monitorovanie kolizie

» Program NC alebo Usek programu otestujte pri neaktivnom
monitorovani kolizie v prevadzkovom rezime Krokovanie
programu opatrne
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Docasna programom riadena aktivacia a deaktivacia
monitorovania kolizie

> Otvorte program NC v prevadzkovom rezime Programovat’

» Kurzor umiestnite na pozadovanu polohu, napr. pred cyklus 800,
aby bolo umoznené sustruzenie vacky

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT
AREANCL > Stlacte softvé[ovétlaéidlo
FUNKCTE PROGRAMOVE FUNKCIE

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

7]

i > Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION DCM
FUNCTION » Pomocou prislusného softvérového tlacidla
o vyberte stav:
FUNCTION = FUNCTION DCM OFF: Tento prl'kaz NC
" docasne vypne monitorovanie kolizie. Vypnutie

potrva do ukoncenia hlavného programu

alebo do nasledujuceho spustenia funkcie
FUNCTION DCM ON. V pripade vyvolania iného
programu NC sa DCM znova aktivuje.

® FUNCTION DCM ON: tento prikaz NC zrusi
platnost aktivnej funkcie FUNCTION DCM OFF.

o Nastavenia vykonané pomocou funkcie FUNCTION DCM
pbsobia vylutne na aktivny program NC.

Po dokonceni chodu programu alebo po zvoleni nového
programu NC su opéat aktivne nastavenia, ktoré ste zvolili
pre rezimy Chod programu a Ruény rezim pomocou
softvérového tladidla VYPISAT.

Dalsie informacie: "Aktivacia a deaktivécia monitorovania
kolizie", Strana 344
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7.2 Adaptivna regulacia posuvu AFC

(mozZnost ¢. 45)

Pouzitie

®

Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
Vyrobca stroja okrem iného urcuje, ¢i ovladanie pouZzije
ako vstupnu veli¢inu na regulaciu posuvu vykon vretena
alebo lubovolnu ind hodnotu.

Ked ste uvolnili volitelny softvér Sustruzenie
(moznost ¢. 50) , mdZete AFC pouzivat aj v rezime
sUstruzenia.

Adaptivna regulacia posuvu nema vyznam pri priemeroch
nastrojov pod 5 mm. Ak je menovity vykon vretena prilis
velky, moze byt medzny priemer ndstroja aj vacsi.

Pri obrabaniach, pri ktorych je potrebné vzajomné
zosuladenie posuvu a otac¢ok vretena (napr. pri rezani
vnutorného zavitu), nesmiete pracovat s adaptivnou
reguldciou posuvu.

Pri Adaptivnej regulacii posuvu reguluje ovladanie pri vykonavani

programu NC posuv na drahe automaticky podla aktualneho vykonu
vretena. Vykon vretena prislichajuci ku kazdému Useku obrabania sa
stanovi v ramci vyukového rezu a ovladanie ho ulozi do suboru, ktory
prislicha k programu NC. Pri spusteni prislusného Useku obrabania,

¢o sa v beznych pripadoch vykona zapnutim vretena, reguluje
ovladanie posuv tak, aby sa nachadzal v ramci vami definovanych

medzi.

Ak sa rezné podmienky nezmenia, mozete definovat
vykon vretena uréeny pomocou vyukoveého rezu ako trvaly
regulacny referencny vykon v zavislosti od konkrétneho
nastroja. Na tento Ucel pouzite stipec AFC-LOAD tabulky
nastrojov. Ak do tohto stipca zadate hodnotu ruéne,
ovladanie uz nebude vykondvat vyukové rezy.

Tymto spdsobom dokazete vylucit negativne vplyvy pdsobiace na
nastroj, obrobok a stroj, ktoré mézu vzniknut v désledku meniacich
sa reznych podmienok. Zmena reznych podmienok je sp6sobena
predovsetkym:

®  Opotrebovanie nastroja

= kolisavymi hibkami rezu, ktoré sa ¢asto vyskytuju pri odliatkoch,

B kolisaniami tvrdosti, ktoré vznikaju kvoli primesiam v materidloch.
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Pouzitie Adaptivnej regulacie posuvu AFC ponuka nasledujuce
vyhody:
®  Optimalizacia ¢asov obrabania

Reguldciou posuvu sa ovladanie pokusa zachovat predtym
nau¢eny maximalny vykon vretena alebo regula¢ny referencny
vykon definovany v tabulke nastrojov (stipec AFC-LOAD) pogas
celej doby obrabania. Celkova doba obrabania sa vdaka zvySeniu
posuvu v zénach obrabania s mensim ubratim materialu skracuje

= Monitorovanie nastroja

Ak vykon vretena prekro¢i naucenu alebo definovant maximalnu
hodnotu (stipec AFC-LOAD tabulky nastrojov), ovlddanie zniZi
posuv natolko, az sa znovu dosiahne referencny vykon vretena.
Ak pri obrabani dojde k prekro¢eniu maximalneho vykonu vretena
a ak pritom sucasne dojde k nedosiahnutiu vami definovaného
minimalneho posuvu, zareaguje ovladanie vypnutim. Tym sa daju
vylucit nadsledné skody po zlomeni alebo opotrebeni frézy.

= Setrenie mechaniky stroja

V&asnym znizenim posuvu alebo prislusnym vypnutim sa daju
eliminovat skody na stroji v désledku pretazenia

Definicia zakladnych nastaveni AFC

V tabulke AFC.tab definujte regulacné nastavenia, s ktorymi
ovladanie realizuje regulaciu posuvu. Tabulka musi byt uloZzend v
adresari TNC:\table.

Udaje v tejto tabulke st prednastavené hodnoty, ktoré sa pocas
vyukového rezu nakopiruju do zavislych suborov patriacich

k prislusnému programu NC. Tieto hodnoty sluzia ako zakladné
udaje na vykonavanie regulacie.

o Ak v stipci AFC-LOAD tabulky nastrojov zadate regulagny
referencny vykon v zavislosti od konkrétneho nastroja,
ovladanie vytvori zavisly subor patriaci k prislusnému
programu NC bez vykonania vyukového rezu. Subor sa
vytvori kratko pred reguldciou.
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Prehlad

Zadajte do tabulky nasledujice Udaje:

Stipec Funkcia

C. Priebezné ¢islo riadku v tabulke (nema Ziadnu ind funkciu)

AFC N4zov reguladného nastavenia. Tento nazov musite vloZit do stipca AFC v tabulke néstro-
jov. UrCuje priradenie regulacnych parametrov k nastroju

FMIN Posuy, pri ktorom ma ovladanie vykonat reakciu pri pretazeni. VloZte hodnotu vztahujlucu
sa percentualne na naprogramovany posuv. Vstupny rozsah: 50 az 100 %

FMAX Maximalny posuv v materidli, po ktory médZe ovladanie posuv zvySovat automaticky. VloZte
hodnotu vztahujlcu sa percentudlne na naprogramovany posuv

FIDL Posuv, ktorym ma ovladanie presuvat, ak nastroj nie je v zdbere (posuv vo vzduchu). Vlozte
hodnotu vztahujucu sa percentudlne na naprogramovany posuv

FENT Posuv, ktorym ma ovladanie presuvat, ak sa nastroj posuva do a z materidlu. Vliozte hodno-
tu vztahujucu sa percentudlne na naprogramovany posuv. Maximalna vstupna hodnota:
100 %

OVLD Reakcia, ktori ma ovladanie vykonat pri pretazeni:

M: Spracovanie makra definovaného vyrobcom stroja

S: Okamzité zastavenie NC

F: Zastavenie NC po uvolneni nastroja

E: Len zobrazenie chybového hldsenia na obrazovke

L: zablokovanie aktualneho nastroja

- Nevykonat Ziadnu reakciu pri pretazeni

Ak sa pri aktivnom regulovani maximalny vykon vretena prekroci na viac ako 1 sekundu
a ak pritom suc¢asne dojde k nedosiahnutiu definovaného minimalneho posuvu, vykona
ovlddanie reakciu pri pretazeni.

V spojeni s monitorovanim opotrebenia nastroja na baze rezov vyhodnocuje ovladanie
vyluéne moznosti volby M, E a L!

Dalsie informécie: "Monitorovanie opotrebenia nastroja’, Strana 360

POUT Vykon vretena, pri ktorom ma ovlddanie rozpoznat opustenie obrobku. VioZte hodnotu
vztahujucu sa percentualne na nauc¢ené referenéné zatazenie. Odporuc¢ana hodnota: 8 %

SENS Citlivost (agresivita) regulacie. Mozna vstupna hodnota v rozsahu 50 az 200. 50 zodpove-
da pomalej, 200 velmi agresivnej regulacii. Agresivna regulacia reaguje rychlo a s vysokymi
zmenami hodnot, ma vSak sklon k prekmitavaniu. Odporuc¢ana hodnota: 100

PLC Hodnota, ktord ma ovlddanie preniest na zaciatku Useku obrabania do PLC. Funkciu definu-
je vyrobca stroja, reSpektujte prirucku pre stroj
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ZaloZenie tabulky AFC.TAB

Ak tabulka AFC.TAB este nie je k dispozicii, musite subor zalozit
znova.

o V tabulke AFC.TAB mdZete definovat lubovolné
mnozstvo regulac¢nych nastaveni (riadky).

Ak nie je v adresari TNC:\table k dispozicii ziadna
tabulka AFC.TAB, pouzije ovladanie interne pevne
definované regula¢né nastavenie pre vyukovy rez. Pri
prednastavenom regulaénom referenénom vykone
zavisiacom od nastroja reguluje ovladanie alternativne
okamzite. Na zaistenie bezpe¢ného a definovaného
priebehu odporuca spol. HEIDENHAIN pouzivanie tabulky
AFC.TAB.

Tabulku AFC.TAB zaloZite takto:

Zvolte prevadzkovy rezim Programovat’

Tlacidlom PGM MGT vyberte spravu suborov

Vyberte jednotku TNC:

Vyberte adresar table

Otvorte novy subor AFC.TAB

Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Ovladanie zobrazi zoznam formatov tabulky.

Zvolte format tabulky AFC.TAB a potvrdte tlagidlom ENT
Ovladanie vytvori tabulku s regulaénymi nastaveniami.

vV VvV VvV VvV VvV VvV VvVvYVvyy
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AFC programovanie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Ked aktivujete obrabaci rezim FUNCTION MODE TURN, vymaze
ovladanie aktualne hodnoty OVLD. Preto musite obrabaci rezim
naprogramovat pred vyvolanim nastroja! Pri nespravnom poradi
programovania sa neuskutocni ziadne monitorovanie opotrebenia
ndstroja, co mbze viest k poskodeniu nastroja a obrobku!

» Obrabaci rezim FUNCTION MODE TURN naprogramuijte pred
vyvolanim nastroja

Na naprogramovanie funkcii AFC na spustenie a ukoncenie vyuko-
vého rezu postupujte takto:

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT

» Stlacte softvérové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

> Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION AFC
> Vyber funkcie

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNCTION
AFC

Ovladanie poskytuje viacero funkcii, ktoré umoznuju spustenie

a ukoncenie AFC:

® FUNCTION AFC CTRL: Funkcia AFC CTRL spusti regulacny
rezim od miesta, na ktorom sa tento blok NC spracuje, aj pri eSte
nedokoncéenej vyukovej faze.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Ovladanie
spusti reznu sekvenciu s aktivnou funkciou AFC. Prepnutie z
vyukového rezu do regula¢ného rezimu sa vykong, len ¢o vyukova
faza dokaze urcit referenény vykon alebo pri splneni niektorych z
prednastaveni TIME, DIST alebo LOAD.
B Parametrom TIME definujete maximalne trvanie vyukovej fazy

v sekundach.

m DIST definuje maximalnu drahu pre vyukovy rez.

® Hodnota LOAD vam umozni priame prednastavenie
referencného zatazenia. Zadané referencné zatazenie > 100 %
obmedzi ovladanie automaticky na 100 %.
= FUNCTION AFC CUT END: Funkcia AFC CUT END ukongi
regulaciu AFC.

o Prednastavenia TIME, DIST a LOAD pdsobia modalne. Je
mozné ich vynulovat zadanim hodnoty 0.

o Regulacny referencny vykon mozete prednastavit
v programe NC pomocou stlpca tabulky nastrojov AFC
LAOD a pomocou vlozenia hodnoty LOAD! Hodnotu
AFC LOAD aktivujte pritom pomocou vyvolania nastroja,
hodnotu LOAD pomocou funkcie FUNCTION AFC CUT
BEGIN.

Ked naprogramujete obe moznosti, pouzije ovladanie
hodnotu naprogramovanu v programe NC.
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Otvorenie tabulky AFC

Pri vyukovom reze ovladanie najskor nakopiruje pre kazdy Usek
obrabania zakladné nastavenia definované v tabulke AFC.TAB do
suboru <nazov>.H.AFC.DEP. <nazov> zodpoveda pritom nazvu
programu NC, pre ktory ste vyukovy rez vykonali. Ovladanie okrem
toho pocas vyukového rezu zaznamena maximalny dosiahnuty
vykon vretena a tuto hodnotu taktiez ulozi do tabulky.

Subor <nazov>.H.AFC.DEP moZete zmenit v prevadzkovom rezime
Programovat’.

V pripade potreby tam moZete vymazat aj krok obrabania (cely
riadok).

6 Aby ste v sprave suborov videli zavislé subory, musi byt
parameter stroja dependentFiles (¢. 122107) nastaveny
na hodnotu RUCNE.

Aby ste mohli editovat subor <nazov>.H.AFC.DEP,

v pripade potreby musite nastavit spravu siborov tak, aby
sa zobrazovali vSetky typy stborov (softvérové tlacidlo
VYBRAT TYP).

Dalsie informécie: "Subory", Strana 91
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Vykonanie vyukového rezu

Predpoklady

Skor ako vykonate vyukovy rez, dbajte na nasledujuce predpoklady:

=V pripade potreby upravte regulacné nastavenia v tabulke
AFC.TAB,

= do stipca AFC tabulky nastrojov TOOL.T vloZte poZzadované
regulacné nastavenie pre vSetky nastroje,

m Vyberte program NC, ktorym chcete vykonat vyucbu

= Softvérovym tlacidlom aktivujte funkciu AFC
Dalsie informacie: "Aktivacia a deaktivacia AFC", Strana 357

Pri vyukovom reze ovladanie najskoér nakopiruje pre kazdy usek
obrabania zakladné nastavenia definované v tabulke AFC.TAB do
suboru <nazov>.H.AFC.DEP.

<nazov> zodpoveda pritom nazvu programu NC, pre ktory ste
vyukovy rez vykonali. Ovladanie okrem toho pocas vyukového rezu
zaznamena maximalny dosiahnuty vykon vretena a tuto hodnotu
taktiez ulozi do tabulky.

o Ked v stipci AFC-LOAD tabulky néstrojov zadefinujete

regulacny referencny vykon v zavislosti od konkrétneho
nastroja, ovladanie uz nebude vykonavat vyukové rezy.
Ovladanie okamzZite pouZije na reguldciu zadefinovanu
hodnotu. Hodnotu regula¢ného referenéného vykonu
v zavislosti od konkrétneho nastroja urcite vopred
vykonanim vyukového rezu. Ak sa zmenia rezné
podmienky, napr. pri zmene materidlu obrobku, vykonajte
novy vyukovy rez.

o Regulacny referencny vykon mozete prednastavit
v programe NC pomocou stlpca tabulky nastrojov AFC
LOAD a pomocou viozenia hodnoty LOAD! Hodnotu
AFC LOAD aktivujte pritom pomocou vyvolania nastroja,
hodnotu LOAD pomocou funkcie FUNCTION AFC CUT
BEGIN.

Ked naprogramujete obe moznosti, pouzije ovladanie
hodnotu naprogramovanu v programe NC.
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Kazdy riadok suboru <nazov>.H.AFC.DEP zodpoveda useku
obrabania, ktory ste spustili funkciou FUNCTION AFC CUT BEGIN
a ukoncili funkciou FUNCTION AFC CUT END. Vsetky data ulozené
v sUibore <nazov>.H.AFC.DEP mdZete editovat, ak chcete vykonat

eSte nejake optimalizacie. Ak ste vykonali optimalizacie v porovnani

s hodnotami zaznamenanymi do tabulky AFC.TAB, vlozi ovladanie
do stlpca AFC pred regulacné nastavenie symbol *.

Dalsie informacie: 'Definicia zakladnych nastaveni AFC', Strana 349

Okrem udajov z tabulky AFC.TAB ulozi ovladanie do suboru
<nazov>.H.AFC.DEP nasledujuce dodato¢né informacie:

Stipec

C.

Funkcia

Cislo Useku obrabania

TOOL

Cislo alebo nazov néstroja, pomocou ktorého bol
Usek obrabania vykonany (bez mozZnosti editova-
nia)

IDX

Index nastroja, pomocou, ktorého bol Usek
obrabania vykonany (bez moznosti editovania)

Rozlisovanie pre vyvolanie nastroja:
= 0: Nastroj bol vyvolany svojim ¢islom nastroja
B 1: Nastroj bol vyvolany svojim nazvom nastroja

PREF

Referencné zatazenie vretena. Ovladanie zisti
percentudlnu hodnotu vzhladom na menovity
vykon vretena

ST

Stav Useku obrabania:

® L: Prinasledujucom spracovani sa pre tento
Usek obrabania vykona vyukovy rez, ovladanie
prepiSe hodnoty, ktoré su v tomto riadku uz
Zaznamenané

m C: Vyukovy rez sa vykonal Uspesne. Pri

nasledujucom spracovani sa mdze realizovat
automaticka regulacia posuvu

AFC

Nazov regulatného nastavenia

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Funkcie na spustenie a ukoncCenie useku obrabania su
zavislé od stroja

Pre nastroj mozete vykonat vyuku pre lubovolné
mnozstvo obrabacich krokov. Na to vas vyrobca stroja
bud poskytne funkciu, alebo integruje tuto moznost do
funkcii na zapnutie vretena.
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0 Pokyny na obsluhu:

® Po vykonani vyukového rezu zobrazi ovladanie v
prekryvacom okne aktualne zisteny referencny vykon
vretena.

m  Referencny vykon vo frézovacom rezime mozete
kedykolvek ukoncit stlacenim softvérového tlacidla
PREF RESET. Ovladanie nasledne spusti novu vyukovu
fazu.

B Po vykonani vyukového rezu nastavi ovladanie
override vretena na 100 % Potom uz nebudete moct
menit otacky vretena.

= Pomocou override posuvu mbzete menit obrabaci
posuv pocas vyukového rezu lubovolne a mbzete
takto ovplyvhovat zistené referenéné zatazenie.

® Vo frézovacom reZzime nemusite spracovat Uplny
obrabaci krok. Ak sa rezné podmienky vyrazne
nemenia, mdzete okamzite prepnut do regulacného
rezimu. Stlacte softvérové tlagidlo UKONCIT VYUKU,
stav sazmenizLnaC.

=V pripade potreby mozZete vyukovy rez opakovat
[ubovolne Casto. Na tento UCel prepnite stav ST ru¢ne
znovu na L. Ak bol naprogramovany posuv prilis
vysoky a ak ste poCas obrabacieho kroku museli
vyrazne zredukovat override posuvu, je potrebné
zopakovanie vyukového rezu.

m Ak je zistené referencné zatazenie vySSie ako 2 %,
zmeni ovladanie stav z ucenia (L) na reguldciu (C). Pri
nizsich hodnotach nie je adaptivna regulédcia posuvu
mozna.

® V obrabacom rezime FUNCTION MODE TURN je
minimalne referenéné zatazenie 5 %. Aj ked' sa
zistia nizsie hodnoty, pouzije ovladanie minimalne
referenéné zatazenie. Preto sa aj percentudlne medze
pretaZzenia vztahuju najmenej na 5 %.

Vyber tabulky AFC

Pri vybere, resp. editacii suboru <nazov>.H.AFC.DEP postupujte
nasledovne:

» Zvolte prevadzkovy rezim Beh programu -
plynuly chod

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

2]

Stlacte softvérové tlacidlo Nastavenia AFC
V pripade potreby vykonajte optimalizacie

>
vV Vv
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0 Nezabudnite, ze subor <nazov>.H.AFC.DEP je
zablokovany na editovanie, kym spracuvate program NC
<nazov>.H.

Ovladanie vypne blokovanie editovania aZz po spracovani
nasledujucich funkcit:

= MO02
= M30
= END PGM

Subor <nazov>.H.AFC.DEP mdZete zmenit aj v prevadzkovom
rezime Programovat’. V pripade potreby tam moZete vymazat aj
krok obrabania (cely riadok).

o Aby ste v sprave suborov videli zavislé subory, musi byt
parameter stroja dependentFiles (¢. 122107) nastaveny
na hodnotu RUCNE.
Aby ste mohli editovat subor <nazov>.H.AFC.DEP,
v pripade potreby musite nastavit spravu siborov tak, aby

sa zobrazovali vetky typy stuborov (softvérové tlacidlo
VYBRAT TYP).

Dalsie informécie: "Subory", Strana 91

Aktivacia a deaktivacia AFC

Eaen programu - plynuly chod MW
UPOZORNENIE o —
"
e tompo_stamp.n PAL LBL ove u pos Pos R ToOL TT TAAS we ¢
Tom FAce uiLL_pao s
y

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Ked deaktivujete funkciu AFC, pouzije ovladanie okamzZite znovu
naprogramovany obrabaci posuv. Ked' ste pred deaktivovanim
funkcie AFC zniZili posuv (napr. z dévodu opotrebenia), zrychli
ovladanie az na naprogramovany posuv. Plati to bez ohladu na
sposob deaktivovania funkcie (softvérové tlacidlo, potenciometer
posuvu atd"). Zrychlenie posuvu moze viest k poskodeniu ndstroja
a obrobkul!

» Pri hroziacom poklese pod hodnotu FMIN zastavte obrabanie
(nedeaktivujte funkciu AFC)

» Definujte reakciu pri pretazeni po poklese pod hodnotu FMIN

» Stlacte tlacidlo Beh programu - plynuly chod

> Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

<

» Aktivovanie adaptivnej regulacie posuvu: prepnite
softvérové tlacidlo na moznost ZAP., ovladanie
zobrazi v zobrazeni polohy symbol AFC
DalSie informacie: "Zobrazenia stavu', Strana 75

» Deaktivujte adaptivnu reguldciu posuvu:
Softvérové tlacidlo prepnite na VYP.
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6 Pokyny na obsluhu:

m Ak je v rezime Riadit’ aktivna adaptivna reguldcia
posuvy, vykona ovladanie vypinaciu reakciu bez
ohladu na naprogramovanu reakciu pri pretazent.

m Ked sa pri referenénom zataZeni vretena
nedosiahne minimalny faktor posuvu

®  Ked naprogramovany posuv klesne pod 30 %
hranicu

m Ked adaptivnu regulaciu posuvu nedeaktivujete
cielene pomocou softvérového tlagidla, zostane
funkcia aktivna. Ovladanie uloZi do pamate polohu
softvérového tlacidla aj pocas vypadku napajania.

® Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Riadit’, nastavi ovladanie interne override vretena
na 100 %. Potom uz nebudete moct menit otacky
vretena.

B Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Riadit’, prevezme ovladanie funkciu override posuvu.

m Ak zvySite override posuvu, nema to Ziaden vplyv
na regulaciu.

® Ak znizite override posuvu o viac ako 10 %
vzhladom na maximalnu polohu, ovladanie vypne
adaptivnu regulaciu posuvu. V tomto pripade
zobrazi ovladanie okno s prislusnym textom
upozornenia

® V blokoch NC s FMAX, nie je adaptivna regulacia
posuvu aktivna.
m Prechod na blok je pri aktivnej regulacii posuvu

povoleny. Ovladanie zohladnuje pri tom &islo rezu
miesta vstupu.

Ked je aktivna adaptivna reguldcia posuvu, zobrazuje ovladanie v
pridavnom stavovom zobrazeni rézne informacie.

Dalsie informacie: "Pridavné zobrazenia stavu’, Strana 78

v . , . , AFC
Dodatocne zobrazi ovladanie v zobrazeni polohy symbol & alebo
AFC
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Subor prevadzkového dennika

Pocas vyukového rezu uklada ovladanie pre kazdy Usek obrabania
rozne informacie do suboru <nazov>.H.AFC2.DEP. <nazov>
zodpoveda pritom nazvu NC programu, pre ktory ste vyukovy rez
vykonali. Pri regulacii aktualizuje ovladanie data a vykonava rézne
vyhodnotenia. V tejto tabulke su ulozené nasledujlce data:

Stipec Funkcia

C. Cislo Useku obrabania

TOOL Cislo alebo nazov néstroja, pomocou ktorého bol
obrabaci usek vykonany

IDX Index nastroja, pomocou, ktorého bol Usek obrabania
vykonany

SNOM PoZadované otacky vretena [ot./min]

SDIFF Maximalny rozdiel otaCok vretena v % v porovnani s
pozadovanymi otackami

CTIME Cas obrabania (zaber nastroja)

FAVG Priemerny posuv (zaber nastroja)

FMIN Najmensi faktor posuvu, ktory sa vyskytol. Ovladanie

zobrazi percentualnu hodnotu vzhladom na naprogra-
movany posuv

PMAX Maximalny vykon vretena, ktory sa vyskytol pri
obrabani. Ovladanie zobrazi percentudinu hodnotu
vzhladom na menovity vykon vretena

PREF Referencné zatazenie vretena. Ovladanie zobrazi
percentualnu hodnotu vzhladom na menovity vykon
vretena

OVLD Reakcia, ktort ovladanie vykonalo pri pretazent:

= M: Bolo spracované makro definované vyrobcom
stroja

S: Bolo vykonané priame zastavenie NC

F: Bolo vykonané NC zastavenie po uvolneni
nastroja

E: Na obrazovke sa zobrazilo chybové hlasenie
L: Aktualny nastroj bol zablokovany

-: nevykonala sa ziadna reakcia pri pretazeni

BLOCK Cislo bloku, od ktorého zadina Usek obrébania

o Ovladanie pocCas vykonavania reguldcie zisti aktudlny ¢as
obrabania, ako aj vyslednu Usporu ¢asu v percentach.
Vysledky vyhodnotenia ovladanie zapiSe medzi klticové
slova total (celkovo) a saved (usetrené) v poslednom
riadku suboru protokolu. V pripade pozitivnej Casovej
bilancie je pozitivna aj percentualna hodnota.
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Specialne funkcie | Adaptivna regulacia posuvu AFC (moznost &. 45)

Pri vybere suboru <nazov>.H.AFC2.DEP postupujte nasledovne:

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Beh programu
- plynuly chod
@ » Prepnite listu softvérovych tlacidiel

NASTA-
VENIA

‘ AFC ‘ » Stlacte softvérové tlacidlo Nastavenia AFC

TABULKA
VYHODNO -
TENIE

» Zobrazte subor protokolu

Monitorovanie opotrebenia nastroja

Aktivujte monitorovanie opotrebenia nastroja na baze rezov
definovanim hodnoty v tabulke nastrojov v stlpci AFC-OVLD1, ktora
sa nebude rovnat 0.

Reakcia pri pretazeni zavisf od stipca AFC.TABOVLD.

Ovladanie vyhodnocuje v spojeni' s monitorovanim opotrebenia
nastroja na baze rezov iba moznosti volby M, E a L stlpca OVLD, Co
umoznuje nasledujuce reakcie:

m  Prekryvacie okno
®  Zablokovanie aktualneho nastroja
B Zamena sesterského nastroja

o Ked stipce tabulky AFC.TABFMIN a FMAX obsahuiju
hodnotu 100 %, je Adaptivna regulacia posuvu
deaktivovang, ale monitorovanie opotrebenia nastroja na
baze rezov zostava zachované.

Dalsie informécie: "VloZenie Udajov o nastroji do tabulky",
Strana 149 a Strana 349

Monitorovanie zataZenia nastroja

Aktivujte monitorovanie zatazenia nastroja (kontrolu zlomenia
ndstroja) definovanim hodnoty v tabulke nastrojov v stlpci AFC-
OVLD2, ktora sa nebude rovnat 0.

Ovladanie reaguje na pretazenie vzdy zastavenim obrabania a
sUcasne zablokuje aktudlny nastroj!

o Ked stipce tabulky AFC.TABFMIN a FMAX vykazuju
hodnotu 100 %, je adaptivna regulacia posuvu
deaktivovanag, ale monitorovanie zataZzenia nastroja na
baze rezov zostava zachované.

Dalsie informacie: "VloZenie Udajov o nastroji do tabulky”,
Strana 149 a Strana 349
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Specialne funkcie | Aktivne potlaéenie chvenia ACC (moznost €. 145)

7.3 Aktivne potlacenie chvenia ACC
(moznost ¢. 145)

Pouzitie

@ Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pri hrubovani (vykonné frézovanie) vznikaju vysoké frézovacie sily.
V zavislosti od otacok nastroja, ako aj od rezonancii obrabacieho
stroja a objemu triesok (rezny vykon pri frézovani) moze pritom
dochéadzat k tzv. chveniu. Toto chvenie predstavuje vysoké
zatazenie pre stroj. Chvenie zanechava na povrchu obrobku
nevzhladné stopy. V désledku chvenia sa aj nastroj opotrebuva
intenzivnejSie a nerovnomerne a dokonca méze dojst k jeho
zlomeniu.

Na redukovanie sklonu stroja k chveniu ponuka spolo¢nost
HEIDENHAIN prostrednictvom ACC (Active Chatter Control) U¢innu
regulac¢nu funkciu. Vynimocne pozitivne sa tato funkcia prejavuje v
segmente vysokovykonného trieskového obrabania. ACC umozriuje
dosiahnutie vyrazne lepsich reznych vykonov. V zavislosti od typu
stroja sa objem trieskového obrabania v mnohych pripadoch da
zvysit o viac ako 25 %. Sucasne sa zniZi zataZenie stroja a prediZi sa
Zivotnost ndstroja.

0 Funkcia ACC bola cielene vyvinuta na hrubovanie a
vysokovykonné trieskoveé obrabanie a vynimocne ucinne
sa dé aplikovat prave v tomto segmente. To, aké vyhody
prinasa funkcia ACC pri obrabani vasim strojom a vasim
ndstrojom, musite zistit prislusnymi pokusmi.
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Specialne funkcie | Aktivne potlagenie chvenia ACC (moznost &. 145)

Aktivovanie funkcie ACC
Na aktivovanie funkcie ACC je nutné vykonat nasledujlice pracovné
kroky:

= Pre prislu$ny nastroj nastavte v tabulke nastrojov TOOL.T stipec
ACC na hodnotu Y

= Pre prislu$ny nastroj definujte v tabulke nastrojov TOOL.T v stipci
CUT pocet reznych hran nastroja

= Vreteno musi byt zapnuté
m Frekvencia zaberu zubov musi byt v rozsahu 20 az 150 Hz

Ak je funkcia adaptivnej regulécie posuvu aktivna, zobrazi ovladanie
v zobrazeni polohy symbol Ace,

Aktivovanie alebo kratkodobé deaktivovanie funkcie ACC na
prevadzku stroja:

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Beh programu
- plynuly chod, Krokovanie programu alebo
Rucné polohovanie

> Prepnite listu softvérovych tlacidiel

» Aktivovanie adaptivnej regulacie posuvu: Prepnite
softvérové tlacidlo na ZAP.

> Ovladanie zobrazi v zobrazeni polohy symbol

I@E

ACC.
DalSie informacie: 'Zobrazenia stavu', Strana 75
- > Deaktivovanie adaptivnej reguldcie posuvu:
el zar Prepnite softvérové tlacidlo na VYP.
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Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost ¢. 44)

7.4 Globalne nastavenia programu
(moznost ¢. 44)

Pouzitie
@  Dourie poioy wedene ke st e~
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasgho stroja. e B T

BLK FORN CYLENDER Z A50 1100 DIST+2.
FUNCTION Glob a program

0
sealo

Vas vyrobca stroja méze v ramci funkcie Globalne
nastavenia programu zablokovat jednotlivé moznosti | i : "
nastavenia. = e e ; |

utio (v-cs)

I o 1) |

7 Cxei BT zeaiens 9

Funkcia Globalne nastavenia programu, ktora sa pouziva hlavne s nl AT B
pri konstruovani velkych tvarov, je k dispozicii v prevadzkovych e A

rezimoch Beh programu - plynuly chod, Krokovanie programu e o e [ @
a Pol. s Ruény vstup. Pomocou nej mozete definovat rozne & — e

transformécie suradnic a nastavenia bez toho, aby ste na tento tcel e =

st
WoouoTy || newkrtwa | ZMENU

museli menit program NC. VSetky nastavenia pésobia na aktudine
zvoleny program NC globalne a s prekryvanim.

Funkcia Globalne nastavenia programu a jej funkcie maju vplyv na
vSetky prevadzkove rezimy aj po restarte ovladania.
DalSie informacie: "Aktivacia a deaktivacia funkcie', Strana 365

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vas vyrobca stroja uréi, 6i bude mat funkcia Globalne
nastavenia programu vplyv aj na ru¢né cykly
prevadzkového rezimu Ruény rezim!

Funkcia Globalne nastavenia programu obsahuje nasledujuce
moznosti nastavenia:

lkona Funkcia Popis
Pridavné vyosenie (M-CS) Strana 368
Prid. zakl. natocenie (W-CS) Strana 369
Posunutie (W-CS) Strana 370
an Zrkadlenie (W-CS) Strana 372
Posunutie (mW-CS) Strana 373
Natocenie (I-CS) Strana 374
Interpol. ruc. kol. Strana 375
Override posuvu Strana 378
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Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost ¢. 44)

Pokyny na obsluhu:

m  Qvladanie zobrazi vo formulari sivou farbou vsetky osi,
ktoré nie su aktivne na vasom stroji.

® Zadania hodnét (napr. hodnoty posunutia a hodnoty
Interpol. ruc. kol.) su definované vo zvolenej mernej
jednotke zobrazenia polohy. Uhly st vzdy hodnoty v
stuprioch.

B Funkcie snimacieho systému docasne deaktivuju
Globalne nastavenia programu.

m Ak chcete po¢as obrdbania vyuzivat pri aktivnej
funkcii Dynamické monitorovanie kolizie DCM
funkciu Interpol. rué. kol., musi byt chod ovladania
preruseny alebo zastaveny.

Dalsie informacie: "V3eobecné zobrazenie stavu’,
Strana 75

Alternativne mézete funkciu Dynamické
monitorovanie kolizie DCM aj deaktivovat.
Dalsie informacie: "Aktivécia a deaktivécia
monitorovania kolizie", Strana 344

364
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Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost ¢. 44)

Aktivacia a deaktivacia funkcie

Funkcia Globalne nastavenia programu a jej funkcie maju vplyv na
vSetky prevadzkové rezimy aj po restarte ovladania.

Len ¢o je aktivovana lubovolna moznost nastavenia funkcie
Globalne nastavenia programu, zobrazi ovladanie v zobrazeni

polohy nasledujuci symbol: 15g
Vsetky vyrobcom stroja uvolnené moznosti nastavenia funkcie

Globalne nastavenia programu moZete aktivovat a deaktivovat
pred spracovanim pomocou formulara.

Ked ste prerusili chod programu, mézete funkcie Interpol. ruc. kol.
a Override posuvu aktivovat a deaktivovat pomocou formuldra aj
pocas spracovania.

Dalsie informacie: 'Prerusenie, zastavenie alebo zrusenie
obrabania", Strana 298

Ovladanie zohladni vami definované hodnoty okamzite po
opatovnom spusteni programu NC. V pripade potreby vykona
ovladanie pomocou menu opatovného nabehu nabeh do novej
polohy.

Dalsie informacie: 'Opatovny nabeh na obrys", Strana 313

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja méze poskytnut funkcie, ktoré vam
umoznia programom riadené vlioZenie a zrusenie funkcii

Interpol. ruc. kol. a Override posuvu, napr. funkcie M
alebo vyrobné cykly.

Pomocou funkcie parametrov Q mbzete zistit stav
funkcie Globalne nastavenia programu .

Dalsie informacie: Pouzivatelské prirucky Nekodované
programovanie a programovanie DIN/ISO

®

Formular

Aktivne moznosti nastavenia funkcie Globalne nastavenia
programu maju vo formulari biele pozadie. Neaktivne moznosti
nastavenia zostavaju sivé.

Ak su pre transformaciu suradnic (fava polovica formulara) aktivne
viaceré moznosti nastavenia, je hierarchia pésobenia zobrazena
ZItymi Cislicami a Sipkami.

Informacna sekcia (lava polovica formulara hore) a
moznosti nastavenia pravej polovice formulara sa v
hierarchii pdsobenia nezohladnuju, pretoze nespbésobuju
Ziadne transformacie suradnic.

Len ¢o je aktivovana lubovolna moznost nastavenia funkcie
Globalne nastavenia programu, zobrazi ovladanie pri vybere
programu NC pomocou spravy suborov vystrazné hlasenie.

Nésledne mozete hlasenie jednoducho potvrdit tlacidlom OK alebo
priamo otvorit formular pomocou funkcie ZMENIT DATA.

Globale Programmeinstellungen
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Prostrednictvom funkcie "Globalne nastavenia programu”
ste aktivovali jednu alebo viac funkcii.
i Ked teraz spustite priebeh programu, potom zostanu tieto
{ funkcie aktivne.
V pripade potreby deaktivujte globdlne nastavenia programu.
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Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost ¢. 44)

Aktivujte funkciu Globalne nastavenia programu

o Vsetky zmeny musite potvrdit softvérovym tladidlom OK!

Inak ovladanie odmietne zmeny pri zatvarani formulara,
napr. pri pouziti tlacidla END.

» Stladte softvérové tladidlo CELKOVE NASTAVENIA

> QOvladanie otvori formular s nasledujicimi
prvkami:

B zaskrtavacie poliCka, napr. pri moznostiach
nastavenia,
® vstupné polia na vlozenie hodnét,

= \yberové menu suradnicovych systémov pre
Interpol. ruc. kol.
» Aktivovanie moznosti nastavenia pomocou
prvkov formuléra
Dalsie informacie: "Ovladanie formulara”,
Strana 367

» Stlacdte softvérové tlacidlo OK
> Qvladanie prevezme nastavenia a zatvori formular

GLOB.
NAST.

B R e

OK ‘

Deaktivujte funkciu Globalne nastavenia programu

o Vsetky zmeny musite potvrdit softvérovym tlacidlom OK!

Inak ovladanie odmietne zmeny pri zatvarani formulara,
napr. pri pouziti tlacidla END.

auentt » Po vybere programu NC stlacte softvérové
tlacidlo ZMENIT DATA

> Alternativne stlacte softverové tlaCidlo
CELKOVE NASTAVENIA pri otvorenom programe
NC

> Ovladanie otvori formular

> Na deaktivovanie vSetkych moznosti nastavenia
stlaCte softvérove tlacidlo CELKOVE NASTAVENIA
NEAKTIVNA

» Alternativne moZete deaktivovat jednotlivé
moznosti nastavenia pomocou prvkov formulara
DalSie informacie: 'Ovladanie formulara’,

Strana 367
> Stlacte softvérové tlacidlo OK

> Qvladanie prevezme nastavenia a zatvori formular

DATA

GLOB.
NAST.

L.

GLOB.
NAST.
NEAKTIVNA
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Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost &. 44)

Ovladanie formulara

Ovladaci Funkcia
prvok

Prechod na nasledujicu moznost nastavenia
alebo pri aktivovanej moznosti nastavenia na
nasledujuci prvok

Prechod na predchadzajucu moznost nastave-
nia alebo pri aktivovanej moznosti nastavenia na
predchadzajuci prvok

(0]

‘I3 I Il
N
o
[+

Aktivovanie a deaktivovanie zvoleného (skokom
oznac¢eného) zaskrtavacieho policka

Otvorenie a zatvorenie vyberového menu

Navigovanie vo vyberovom menu

Potvrdenie vo vyberovom menu (a zatvorenie
menu)

EN

=1

a
- Potvrdenie vstupov a zatvorenie formulara
i Resetovanie celého formuldra (s vynimkou vyberu
| suradnicového systému Interpol. ruc. kol.)
s Deaktivovanie vSetkych moznosti nastavenia bez
| neakTiv | zru$enia zvy$nych prvkov, napr. hodnoty vstupny-
ch poli
ceLkove Aktivovanie poslednych definovanych moznosti
NASTAVENIA .
|_ruren | nastavenia

Po restarte ovladania musite jednotlivé moznosti
nastavenia aktivovat pomocou prvkov formulara.

Odmietnutie vSetkych zmien od posledného
ZMENY vyvolania formulara

- Prevzatie skutocnych hodnét funkcie Interpol.

VZIAT

ruc. kol. do posunuti

Predpoklad: Suradnicovy systém funkcie Interpol.
ruc. kol. a Posunutie sa zhoduju

o Formular mbzete ovladat komfortne aj mysou.
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Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost ¢. 44)

Informacna sekcia

Formular funkcie Globalne nastavenia programu ma hore v lavej ktivna marna adn. T

polovici formuldra informacénu sekciu s nasledujicim obsahom: ¢islo aktiv. vzfan. bodu 1

B Active unit of meas.: merna jednotka pre zadavané hodnoty Aiizakladne natocen ie SEAIT iy
Dal$ie informacie: "Merna sustava Vyber", Strana 461 2:2 ]2—

= (Cislo aktiv. vzt'azn. bodu: riadok spravcu vztaznych bodov
Dalsie informacie: "Aktivujte vztazny bod", Strana 216

= 3D zakladné natocenie: priestorovy uhol zo spravcu vztaznych
bodov
Dalsie informacie: "V3eobecné zobrazenie stavu’, Strana 75 a
Strana 237

Pridavné vyosenie (M-CS)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal . K Pridavne vyosenie (W-CS)
Vas vyrobca stroja moze v ramci funkcie Globalne A lo "l “cl
nastavenia programu zablokovat jednotlivé moznosti
nastavenia.

Osi nezahrnuté do popisu kinematiky su vzdy zobrazené
sivou farbou, a teda sa nedaju upravovat

Pomocou moznosti nastavenia Pridavné vyosenie (M-CS) ponuka
funkcia Globalne nastavenia programu transformaciu suradnic v
sUradnicovom systéme stroja M-CS.

Dalsie informécie: 'Suradnicovy systém stroja M-CS', Strana 128

Pridavné vyosenie funkcie Globalne nastavenia programu pésobi v
osiach. Hodnota sa pripodita k prislusnému Specifickému vyoseniu
osi z funkcie Sprava vzt'aznych bodov.

Dalsie informacie: "Ulozenie vztaznych bodov do tabulky’,

Strana 210

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Pomocou parametra stroja presetToAlignAxis
(¢. 300203) urci vas vyrobca stroja Specificky pre osi, aky
vplyv bude mat vyosenie rota¢nej osi na vztazny bod.

= True (predvolené): pouZitie vyosenia na vyrovnanie
obrobku

® False: pouzitie vyosenia na frézovanie sklonenou
frézou

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zaclenenie vztazného bodu pri vyoseni rotacénej osi zavisi
od parametra stroja presetToAlignAxis (¢. 300203). Pocas
nasledujuceho obrabania hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Otestujte reakcie stroja

» Po aktivovani vyosenia prip. vioZte novy vztazny bod (pri
rotacnych osiach vzdy v stole)
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Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost ¢. 44)

Zobrazenie ovladania

®  Pridavné vyosenie funkcie Globalne nastavenia programu
ovplyviuje zobrazenie skuto¢nych hodnot rovnako ako vyosenie
z funkcie Sprava vzt'aznych bodov.

m VSeobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujuce symboly:

Pre vyosenie z funkcie Sprava vzt'aznych bodov sa
nezobrazi Ziaden symbol!

3 Aktivne pridavné vyosenia (Standardny symbol
«5’* funkcie Globalne nastavenia programu)

= Hodnoty pridavnych vyoseni zobrazia ovladanie v pridavnom
zobrazeni stavu na karte GS. Vyosenia z funkcie Sprava
vzt'aznych bodov sa zobrazuju vylucéne vo funkcii Sprava
vzt'aznych bodov!

Priklad:

ZvacSenie drahy posuvu:

®  Stroj s vidlicovou hlavou AC

m excentrické upnutie nastroja (mimo rota¢ného centra osi C)

® Parameter stroja presetToAlignAxis (¢. 300203) je pre os C
definovany s hodnotou FALSE

® Draha posuvu sa zvacsi pomocou otocenia osi C 0 180°

®  Otocenie sa vykona pomocou moznosti nastavenia Pridavné
vyosenie (M-CS)
» Otvorte funkciu Globalne nastavenia programu

» Moznost nastavenia Pridavné vyosenie (M-CS) aktivujte s
hodnotou C = 180°

» V pripade potreby doplfite do programu NC polohovanie L C+0
» Znovu zvolte program NC

> QOvladanie zohladni otocenie o 180° pri vsetkych polohovaniach
osi C.

> Qvladanie zohladni zmenenu polohu nastroja.

> Poloha osi C nema vplyv na polohu vztazného bodu. Vztazny bod
je nezmeneny!

Prid. zakl. natocenie (W-CS)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal! @ || K Prid. zakl. natocenie (W-cS)[o

Vas vyrobca stroja méze v ramci funkcie Globalne
nastavenia programu zablokovat jednotlivé moznosti
nastavenia.

Pomocou moznosti nastavenia Prid. zakl. natocenie (W-CS)
ponuka funkcia Globalne nastavenia programu transformaciu
sUradnic v suradnicovom systéme obrobku W-CS.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém obrobku W-CS', Strana 131

Pridavné zakladné natocCenie funkcie Globalne nastavenia
programu pdsobi dodatoCne, a teda zvySujuco na zakladné
natocenie alebo zakladné 3D zakladné natocenie. Hodnota sa teda
nepripocita jednoducho k hodnote SPC Sprava vzt'aznych bodov.
DalSie informacie: "Meranie 3D zakladného natocenia’, Strana 242 a
Strana 239
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Zobrazenie ovladania

Pridavné zakladné natocenie funkcie Globalne nastavenia
programu neovplyviuje zobrazenie skutocnych hodnét rovnako
ako zakladné natocCenie z funkcie Sprava vzt'aznych bodov.

VSeobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujuce symboly:

i d Aktivne zakladné natocCenie z funkcie Sprava vzt'az-
! nych bodov

£ Aktivne zakladné 3D natocenie z funkcie Sprava
: vzt'aznych bodov

Jéfl Aktivne pridavné zakladné natocenie (Standardny
: symbol funkcie Globalne nastavenia programu)

Hodnoty pridavného zakladného natocenia zobrazi ovladanie v
pridavnom zobrazeni stavu na karte GS, hodnoty z funkcie Sprava
vzt'aznych bodov na karte POS.

Priklad:
Otocenie vystupu CAM 0 -90°:

Vystup CAM pre portélovu frézu s velkym rozsahom posuvu v osi
Y

Dostupné obrabacie centrum s obmedzenym rozsahom posuvu v
osi Y (os X md potrebny rozsah posuvu)

Polovyrobok je upnuty s pootocenim o 90° (dlha strana
rovnobezne s osou X)

Program NC sa preto musi otocit 0 90° (znamienko v zavislosti
od polohy vztazného bodu)

Otocenie 0 90° sa kompenzuje pomocou moznosti nastavenia
Prid. zakl. nato¢enie (W-CS)

» Otvorte funkciu Globalne nastavenia programu

Moznost nastavenia Prid. zakl. natoéenie (W-CS) aktivujte s
hodnotou 90°

Vyberte program NC

> QOvladanie zohladni otocenie 0 90° pri vSetkych polohovaniach

Osl.

Posunutie (W-CS)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal o allE B R

Vas vyrobca stroja moze v ramci funkcie Globalne R A

nastavenia programu zablokovat jednotlivé moznosti
nastavenia.

Pomocou moznosti nastavenia Posunutie (W-CS) ponuka funkcia
Globalne nastavenia programu transformaciu suradnic v
sUradnicovom systéme obrobku W-CS.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém obrobku W-CS', Strana 131

Posunutie (W-CS) funkcie Globalne nastavenia programu posobi
v osiach. Hodnota pésobi ako doplnok posunutia definovaného

v programe NC pred nato¢enim roviny obrabania (napr. cyklus 7
POSUN. NUL. BODU).
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Zobrazenie ovladania

Na rozdiel od posunutia nulového bodu v programe NC ma
Posunutie (W-CS) funkcie Globalne nastavenia programu vplyv
na zobrazenie skutocnej hodnoty.

VSeobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujuce symboly:

Pre posunutia v programe NC sa nezobrazi Ziadny
symbol!

3 Aktivne Posunutie (W-CS) (Standardny symbol
«5’* funkcie Globalne nastavenia programu)

Hodnoty parametra Posunutie (W-CS) zobrazi ovladanie v
pridavnom zobrazeni stavu na karte GS, hodnoty z programu NC
na karte TRANS.

Priklad:
Urcenie polohy obrobku pomocou ru¢ného kolieska:

v

Je potrebna oprava na natoCenej ploche
Obrobok je upnuty a nahrubo vyrovnany
Z&kladné natocenie a vztazny bod su zaclenené do roviny

Z dévodu plochy s volnym tvarom sa suradnica Z musi urcit
pomocou ru¢ného kolieska

Otvorte funkciu Globalne nastavenia programu

» Aktivujte funkciu Interpol. ruc. kol. so sudradnicovym systémom

Obrobok (W-CS)

» Urcite povrch obrobku zaskrabnutim pomocou ru¢ného kolieska

Zistenu hodnotu preneste do Posunutie (W-CS) pomocou
softvérového tlacidla PREVZIAT HODNOTU

» Spustite program NC
» Aktivujte funkciu Interpol. ru€. kol. so sturadnicovym systémom

Obrobok (WPL-CS)

Urcite povrch obrobku zaskrabnutim pomocou ru¢ného kolieska
na jemné nastavenie.

Vyberte program NC

> Ovladanie zohladni Posunutie (W-CS).
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Zrkadlenie (W-CS)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal! X zrkadlenie (W-CS)

v . N . . . . Bx x Yy [
Vas vyrobca stroja méze v ramci funkcie Globalne . O] -
nastavenia programu zablokovat jednotlivé mozZnosti :
nastavenia.

Osi nezahrnuté do popisu kinematiky su vzdy zobrazené
sivou farbou, a teda sa nedaju upravovat

o N
mEE

Pomocou moznosti nastavenia Zrkadlenie (W-CS) ponuka

funkcia Globalne nastavenia programu transformaciu suradnic v
sUradnicovom systéme obrobku W-CS.

Dalsie informécie: "Suradnicovy systém obrobku W-CS", Strana 131

Zrkadlenie (W-CS) funkcie Globalne nastavenia programu posobi
v osiach. Hodnota pdsobi ako doplnok zrkadlenia definovaného

v programe NC pred nato¢enim roviny obrabania (napr. cyklus 8
ZRKADLENIE).

o Pri pouziti funkcii PLANE alebo funkcie TCPM s
priestorovymi uhlami sa osi otéa¢ania zrkadlia vhodnym
spdsobom paralelne so zrkadlenymi hlavnymi osami. Pri
tom sa vytvori vzdy rovnaka konstelédcia bez ohladu na to,
¢i boli osi otacania vo formuldri oznacené alebo nie.

Pri PLANE AXIAL nema zrkadlenie osi otaCania ziaden
vplyv.

Pri funkcii TCPM s uhlami osi musia byt vSetky osi ur¢ené
na zrkadlenie explicitne oznacené vo formulari.

Zobrazenie ovladania

m Zrkadlenie (W-CS) funkcie Globalne nastavenia programu
neovplyvriuje zobrazenie skutocnych hodnét rovnako ako
posunutie v programe NC.

m VSeobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujuce symboly:
: Aktivne zrkadlenie v programe NC
qu

5? Aktivne Zrkadlenie (W-CS) (standardny symbol
: funkcie Globalne nastavenia programu)

®m Hodnoty parametra Zrkadlenie (W-CS) zobrazi ovladanie v
pridavnom zobrazeni stavu na karte GS, hodnoty z programu NC
na karte TRANS.

Priklad:

Zrkadlenie vystupu CAM:

= Vystup CAM pre pravy kryt zrkadla

= Nulovy bod obrobku sa nachddza v strede polovyrobku

m Program NC pre stred gulovej frézy a funkciu TCPM s
priestorovymi uhlami

M4 sa vyrobit pravy kryt zrkadla (zrkadlenie X)

Otvorte funkciu Globalne nastavenia programu

Aktivujte Zrkadlenie (W-CS) s oznaCenou osou X

Spracujte program

Ovladanie zohladni Zrkadlenie (W-CS) osi X a potrebnych osi
otacania.

V V. v VvV n
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Posunutie (mMW-CS)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vas vyrobca stroja méze v ramci funkcie Globalne

nastavenia programu zablokovat jednotlivé mozZnosti
nastavenia.

Pomocou moznosti nastavenia Posunutie (mW-CS) ponutka
funkcia Globalne nastavenia programu transformaciu suradnic v
modifikovanom suradnicovom systéme obrobku mW-CS.

Modifikovany je suradnicovy systém obrobku W-CS pri aktivnej
funkcii Posunutie (W-CS) alebo aktivnej funkcii Zrkadlenie (W-

CS). Bez tychto predchadzajucich transformacii siradnic pésobi
Posunutie (mW-CS) priamo na suradnicovy systém obrobku: W-CS, a
teda identicky ako Posunutie (W-CS).

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém obrobku W-CS", Strana 131

Posunutie (mW-CS) funkcie Globalne nastavenia programu posobi
v osiach. Hodnota p&sobi ako doplnok posunutia definovaného

v programe NC pred nato¢enim roviny obrabania (napr. cyklus 7
POSUN. NUL. BODU), rovnako ako k aktivnej funkcii Posunutie (W-
CS).

Zobrazenie ovladania

= Na rozdiel od posunutia nulového bodu v programe NC ma
Posunutie (mW-CS) funkcie Globalne nastavenia programu
vplyv na zobrazenie skutocnej hodnoty.

® V/Seobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujice symboly:

Pre posunutia v programe NC sa nezobrazi ziadny
symbol!

ey Aktivne Posunutie (mW-CS) (Standardny symbol
\5'* funkcie Globalne nastavenia programu)

® Hodnoty parametra Posunutie (mW-CS) zobrazi ovladanie v
pridavnom zobrazeni stavu na karte GS, hodnoty z programu NC
na karteTRANS.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vypocet posunutia (mMW-CS) v osiach otdcania uréuje
vyrobca vasho stroja v parametri presetToAlignAxis
(€. 300203) Specificky pre osi.

= True (predvolené): pouZitie vyosenia na vyrovnanie
obrobku

= False: pouZitie vyosenia na frézovanie sklonenou
frézou

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prepocet posunutia (mW-CS) rotacnej osi zavisi od parametra
stroja presetToAlignAxis (¢. 300203). Poc¢as nasledujuceho
obrabania hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Otestujte reakcie stroja
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Priklad:
Zrkadlenie vystupu CAM:
m \ystup CAM pre pravy kryt zrkadla

= Nulovy bod obrobku sa nachadza v lavom prednom rohu
polovyrobku

® Program NC pre stred gulovej frézy a funkciu TCPM s
priestorovymi uhlami

M4 sa vyrobit pravy kryt zrkadla (zrkadlenie X)
Otvorte funkciu Globalne nastavenia programu
Aktivujte Zrkadlenie (W-CS) s oznaCenou osou X

Zadajte a aktivujte Posunutie (mW-CS) na posunutie nulového
bodu obrobku v zrkadlenom suradnicovom systéme.

Spracujte program

> Ovladanie zohladni Zrkadlenie (W-CS) osi X a potrebnych osi
otacania.

> Ovladanie zohladni zmenenu polohu nulového bodu obrobku.

vV V.V =1

v

Natocenie (I-CS)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! [l |§A| X Natocenie (I-CS)

Vas vyrobca stroja moze v ramci funkcie Globalne
nastavenia programu zablokovat jednotlivé mozZnosti
nastavenia.

Pomocou moznosti nastavenia Natocenie (I-CS) ponuka

funkcia Globalne nastavenia programu transformaciu suradnic

v sUradnicovom systéme roviny obrabania WPL-CS.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny obrébania WPL-CS',
Strana 133

Natocenie (I-CS) funkcie Globalne nastavenia programu pdsobi
dodatocne, a teda zvySujuco na naklonenu rovinu obrabania.
Hodnota sa pripocita k rotacii definovanej v programe NC (napr.
cyklus 10 OTACANIE).

Zobrazenie ovladania

® Natocenie (I-CS) funkcie Globalne nastavenia programu
neovplyvriuje zobrazenie skutocnych hodnét rovnako ako
otocenie v programe NC.

® VSeobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujuce symboly:

Pre otocCenia v programe NC sa nezobrazi ziadny
symbol!

@ Aktivne Natocenie (I-CS) (Standardny symbol funkcie
«E’* Globalne nastavenia programu)

= Hodnoty parametra Natocenie (I-CS) zobrazi ovladanie v
pridavnom zobrazeni stavu na karte GS, hodnoty z programu NC
na karte TRANS.

15 5§

374 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022



Specialne funkcie | Globalne nastavenia programu (moznost ¢. 44)

Interpol. ruc. kol.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal X Interpol. ru&. kol.

Vas vyrobca stroja moze v ramci funkcie Globalne = : > :
nastavenia programu zablokovat jednotlivé moznosti Slragnicovy syston

nastavenia. |stroj (M-cS) i

Max. hod. Akt. hod.

Pomocou parametra Interpol. rué. kol. umoznuje funkcia Globalne X |10 [0
nastavenia programu interpolovany posuv osi poCas spracovania

AN . - Yy [10 [2.56
programu NC. Suradnicovy systém aktivny pre parameter Interpol.
ruc. kol. mdzete zvolit pomocou vyberového menu Coordinate z o o
system (suUradnicova sustava).

A o ° |0 "
lkona Funkcia B o * 10 °
Interpol. rué. kol. je aktivna v suradnicovom systéme c o L ’
stroja M-CS u |o [0
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém stroja M-CS', v o [o
Strana 128
W fo lo
Interpol. rué. kol. je aktivna v suradnicovom systéme ]
obrobku W-CS vt fo o
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém obrobku W- [ Hodnotu VT nast. spat

CS", Strana 131

Interpol. rué. kol. je aktivna v modifikovanom suradni-
= covom systéme obrobku mW-CS
Dalsie informacie: "Posunutie (mW-CS)", Strana 373

&

Interpol. ruc. kol. je aktivna v suradnicovom systéme
roviny obrabania WPL-CS

DalSie informacie: "Suradnicovy systém roviny obréaba-
nia WPL-CS", Strana 133

=

o Ked sa transformacie suradnicového systému
neaktivovali pomocou programu NC ani pomocou
funkcie Globalne nastavenia programu, p6sobi
parameter Interpol. ruc. kol. vo vSetkych suradnicovych
systémoch identicky.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Suradnicovy systém vybrany vo vyberovom menu posobi
taktiez na parameter Interpol. ruc. kol. s funkciou M118, a to
napriek neaktivnym globalnym nastaveniam programu GPS.
Pocas Interpol. ruc. kol. a nasledujuceho obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Pred zatvorenim formulara vzdy vyberte explicitne suradnicovy
systém Stroj (M-CS)
> Otestujte reakcie stroja
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Zadaniami v stipci Max. hod. definujete, ktoré osi sa smu prestvat
pomocou ru¢ného kolieska a o aku maximalnu drahu. Pretoze
zadana hodnota méze znamenat kladny alebo zdporny posuyv, je
maximalna draha dvojnasobkom zadanej hodnoty.

V stipci Akt. hod. zobrazuje ovlddanie $pecificky pre osi drahu
prekonanu pomocou ru¢ného kolieska.

Parameter Akt. hod. mdzete upravit aj rucne. Ak vsak zadate
hodnotu prekracujucu aktualne nastavenie Max. hod., nebudete
moct aktivovat hodnotu. Nesprdvna hodnota sa pritom zobrazi
¢ervenou farbou. Ovlddanie okrem toho zobrazi vystrazné hlasenie a
zabrani zatvoreniu formulara.

Ked sa pri aktivovani funkcie zapiSe parameter Akt. hod., vykona
ovladanie pomocou menu opatovného nabehu nabeh do novej
polohy.

Dalsie informécie: "Opatovny nabeh na obrys', Strana 313

o Pomocou softvérového tlacidla PREVZIAT HODNOTU
mbzete hodnoty zo stlpca Akt. hod. prevziat Specificky
pre osi do posunuti funkcie Globalne nastavenia
programu. Prevzatie je mozné vylucne pre hlavné osi.
Okrem toho musia pri tom suhlasit suradnicové systémy.
Dalsie informacie: "Posunutie (W-CS)", Strana 370 a
Strana 373

Pri preberani hodndt vyresetuje ovladanie vstupné polia
stlpca Akt. hod..

Pri viacndsobnom prevzati pripocita ovladanie hodnoty v
posunutiach.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked obe moznosti pre Interpol. rué. kol., s funkciou M118

a globalnymi nastaveniami programu GPS, pésobia sucasne,
ovplyviuju sa definicie vzajomne a v zavislosti od hierarchie
aktivovania. Pocas Interpol. ruc. kol. a nasledujuceho obrabania
hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Pouzivajte len jeden druh Interpol. rué. kol.

> Prednostne pouzivajte Interpol. ruc. kol. funkcie Globalne
nastavenia programu

> Otestujte reakcie stroja

HEIDENHAIN neodporuca sucasné pouzivanie oboch moznosti
pre Interpol. ruc. kol.. Pri nemoZnosti odstranenia funkcie
M118 z programu NC zaistite aspori aktivovanie Interpol. ruc.
kol. funkcie GPS pred vyberom programu. Tym dosiahnete, Ze
ovladanie pouZije funkciu GPS a nie funkciu M118.
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o Pokyny na obsluhu:

m  Qvladanie zobrazi vo formulari sivou farbou vsetky osi,
ktoré nie su aktivne na vasom stroji.

® Zadania hodnét (napr. hodnoty posunutia a hodnoty
Interpol. ruc. kol.) st definované vo zvolenej merne;
jednotke zobrazenia polohy. Uhly su vzdy hodnoty v
stupnoch.

m Ak pocas obrabania pri aktivnej funkcii Dynamické
monitorovanie kolizie DCM chcete pouZit funkciu
Interpol. ruc. kol., musi sa ovladanie nachadzat v
prerusenom alebo zastavenom stave.

Dalsie informacie: "VSeobecné zobrazenie stavu’,
Strana 75

Alternativne médzete funkciu Dynamické
monitorovanie kolizie DCM aj deaktivovat.
Dalsie informacie: "Aktivécia a deaktivécia
monitorovania kolizie", Strana 344

Zobrazenie ovladania

B Obe moznosti Interpol. ruc. kol. ovplyviuju zobrazenie
skutocnych hodnét.

m VSeobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujuce symboly:
Pre funkciu M118 sa nezobrazi ziadny symbol!

@? Aktivna Interpol. ruc. kol. (Standardny symbol
: funkcie Globalne nastavenia programu)

= Hodnoty oboch moznosti funkcie Interpol. ru€. kol. zobrazuje
ovladanie v pridavnom zobrazeni stavu na karte POS HR.

®  Qvladanie zobrazuje v zobrazeni stavu na karte POS HR, ¢i su
Max.hodn. definované pomocou funkcie M118 alebo Globalnych
nastaveni programu.

Virtualna os nastroja VT

Funkciu Interpol. ru€. kol. mdzete aktivovat aj v prave aktivnom
smere osi nastroja. Aktualna os nastroja je pritom virtualna os VT,
ktora nezodpoveda povodnému smeru osi nastroja Z. Na aktivovanie
tejto funkcie mate vo formuléri k dispozicii riadok VT (Virtual
Toolaxis).

Hodnoty posuvu realizované ruénym kolieskom vo virtualnej osi
zostanu aktivne v zdkladnom nastaveni (préazdne zaskrtavacie
poli¢ko) aj po vymene nastroja. Pomocou funkcie Zrusit’ hodnotu
VT mbZete zmenit tieto reakcie.

Virtualna os VT je Casto potrebna pri obrabaniach s nastavenymi

nastrojmi, napr. na vyhotovenie Sikmych otvorov bez naklonenej
roviny obrabania.

o Funkcia Interpol. ru€. kol. si vo virtualnom smere osi
VT nevyzaduje ani funkcie PLANE, ani funkciu TCPM.
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Zobrazenie virtualnej osi nastroja VT

Aby ovladanie zobrazovalo hodnoty, musi byt aktivovana Interpol.
ruc. kol. s VT > 0.

Ovladanie zobrazuje hodnoty virtualnej osi VT v pridavnom zobrazeni
stavu v karte POS HR.

Ak ste v parametri stroja axisDisplay (¢. 100810) definovali virtuainu
0s, potom zobrazuje ovladanie os VT doplnkovo v zobrazeni polohy.

Override posuvu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal! [" Faktor posuvu
Vas vyrobca stroja méze v ramci funkcie Globalne ]1 00 %
nastavenia programu zablokovat jednotlivé moznosti
nastavenia.

Pomocou moznosti nastavenia Override posuvu umoznuje funkcia
Globalne nastavenia programu Upravu aktualneho obrabacieho
posuvu. Zadanie zodpoveda percentualnej hodnote. Vstupny rozsah
jeod 1 %do 1000 %.

o Aktualny obrabaci posuv vyplyva z naprogramovaného
posuvu a aktualnej polohy potenciometra posuvu.

o Moznost nastavenia Override posuvu funkcie

Globalne nastavenia programu nema ziaden vplyv na
naprogramovany rychloposuv (FMAX).
Vsetky posuvy sa daju spolo¢ne limitovat obmedzenim
posuvu (softvérové tlacidlo F MAX). Override posuvu
funkcie Globalne nastavenia programu nema Ziaden
vplyv na limitovany posuv!
DalSie informécie: "'Obmedzenie posuvu F MAX",
Strana 201

Zobrazenie ovladania

m VSeobecné zobrazenie stavu zobrazuje nasledujuce symboly a
informacie:

Ovr Vysledok polohy potenciometra posuvu

Pre limitovanie posuvu (softvérové tlacidlo F MAX)
sa nezobrazuje ziaden symbol ani ziadna hodnota!

é&l Aktivne Override posuvu (Standardny symbol funkcie
: Globalne nastavenia programu)

F Vysledok vsetkych Uprav a teda aktualny posuv

® Hodnotu parametra Faktor posuvu zobrazi ovladanie v
pridavnom zobrazeni stavu na karte GS.
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7.5 Definovat pocitadlo

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu povoluje vyrobca vasho stroja.

Funkcia FUNCTION COUNT vam umozni ovladanie jednoduchého
pocitadla z programu NC. Pomocou pocitadla mdzete pocitat napr.
pocet vyrobenych obrobkov.

Pri definicii postupujte nasledovne:

> Zobrazte listu softvérovych tlagidiel so
Specialnymi funkciami

» Stlacte softvé[ové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

> Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION COUNT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNCTION
COUNT

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie spravuje len jedno pocitadlo. Ak spracujete program
NC, v ktorom vynulujete pocitadlo, vymaze sa stav pocitadla iného
programu NC.

> Pred obrabanim skontrolujte, Ci je pocitadlo aktivne

» Poznamenajte si stav pocitadla a po spracovani ho znovu
vlozte v menu MOD

o Aktudlny stav pocitadla mdzete vygravirovat pomocou
cyklu 225.
Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka
Programovanie obrabacich cyklov

Uginok v prevadzkovom rezime Test programu

V prevadzkovom reZime Test programu mozete simulovat pocitadlo.
Pritom pbsobi len stav pocitadla, ktoré ste definovali priamo
v programe NC. Stav pocitadla v menu MOD zostava nedotknuty.

Uéinok v prevadzkovych rezimoch Chod programu Po blokoch a
Chod programu Plynule

Stav pocitadla z menu MOD je aktivny len v prevadzkovych rezimoch
Chod programu Po blokoch a Chod programu Plynule.

Stav pocitadla sa zachova aj po restarte ovladania.
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Definovanie funkcie FUNCTION COUNT
Funkcia FUNCTION COUNT poskytuje nasledujuice moznosti:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
FUNCTION Zvysit hodnotu na pocitadle o 1
- COUNT |
INC
FUNCTION Vynulovat' pocitadlo
 couNT
RESET
FUNGTION Nastavit poZzadovany pocet (cielovi hodnotu) na
TARGET hodnotu
Vstupna hodnota: 0 — 9999
™ Funorron Nastavit poc¢itadlo na hodnotu
| ICE TR Vstupna hodnota: 0 — 9999
FUNCTION Zvysit pocitadlo o hodnotu
|| Vstupna hodnota: 0 — 9999
FUNCTION Zopakovat program NC od navestia, ked' sa maju
| COUNT | v . T
REPEAT eSte vyrabat diely
Priklad

Vynulovat stav pocitadla

Zadanie pozadovaného pocCtu obrabani
Zadanie oznacenia skoku

Obréabanie

Zvysit stav pocitadla

Zopakovat obrabanie, ked sa maju este vyrabat diely

w
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7.6 Monitorovanie upinacich prostriedkov
(moznost ¢. 40)

Kontrola upinacich prostriedkov

Pomocou funkcie Monitorovanie upinacich prostriedkov mézete
zobrazit upinacie situacie a monitorovat kolizie.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Vyrobca stroja uréi s tzv. zavesnym bodom referencny
bod na umiestnenie upinacieho prostriedku.

Zavesny bod sa nachadza ¢asto na konci kinematickej
retaze, napr. v strede kruhového stola.

Poloha zavesného bodu je uvedena v prirucke stroja.

sssss

sssss

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Definované upnutie monitorovania upinacich prostriedkov musi
zodpovedat skuto¢nému stavu stroja, v opacnom pripade hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

> Zmerajte polohu upinacieho prostriedku v stroji

» Namerané hodnoty pouzite na umiestnenie upinacieho
prostriedku

» Programy NC opatrne otestujte v prevadzkovom rezime Test
programu

Predpoklady pre import upinacieho prostriedku:
m Kinematika musi byt pripravend vyrobcom stroja
®  Subor upinacich prostriedkov musf byt k dispozicii vo vhodnom

formate
Prehlad
Softvérové tlacidlo Funkcia Vyznam
SELECT SELECT FIXTURE Pripojenie upinacieho prostriedku vo
FETORE vhodnom formate:
E Subor CFG
Dalsie informacie: "Pouzite upinaci
prostriedok vo formate CFG",
Strana 384
= Subor M3D alebo STL
Dalsie informacie: "Pouzite modely
3D priamo ako upinaci prostriedok’,
Strana 388
_ RESET FIXTURE Zrusenie vyberu upinacieho prostriedku
FIXTURE Dalsie informacie: "Vyber upinacie-
ho prostriedku zo simuldacie uberu’,
Strana 383
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Pokyny na programovanie:

®  Pri pouzivani systému CAM vygenerujte upnutie pomocou
postprocesora.

m  Zadajte pre svoj upinaci prostriedok centralny adresar, napr. TNC:
\system\Fixture.

= HEIDENHAIN odporuca ulozit do ovladania opakované upnutia vo
variantoch vhodnych k Standardnym velkostiam obrobkov, napr.
zverak s réznymi upinacimi rozpatiami.
Ulozenim viacerych upinacich prostriedkov mézete bez nakladov
na konfiguraciu zvolit vhodny upinaci prostriedok pre vase
obrabanie.

Aplikacia

Vyberte upinaci prostriedok pre simulaciu uberu

Zvolené upnutie sa pocas simulacie alebo obrabania kontroluje
z hl'adiska kolizie.

V prevadzkovych rezimoch stroja a v prevadzkovom rezime Test
programu mdzZete nacitat nezavisle od seba rézne upinacie

prostriedky.
Pri nacitavani upinacieho prostriedku postupuijte takto:
> Zvolte prevadzkovy rezim Programovat’
» Stlacte tlacidlo SPEC FCT
e » Stlacte softvérové tlacidlo
PROGRAMU NORMAT|VY PROGRAMU

» Stladte softvérové tladidlo UPIN.PROST.

UPEIN.PROST.

—— » Stladte softvérové tlacidlo SELECT FIXTURE

FIXTURE > QOvladanie otvori dialégove okno FIXTURE
SELECT.

—— » Stlacte softvérové tlacidlo VYBRAT SUBOR
sueon > Ovladanie otvori okno vyberu.

» V poli Typ suboru: vyberte pomocou vyberového
menu Vsetky subory

> Vyber pozadovaného suboru upinacieho
prostriedku:

= DalSie informacie: 'Pouzite upinaci
prostriedok vo formate CFG', Strana 384

= Dalsie informécie: "Pouzite modely 3D priamo
ako upinaci prostriedok’, Strana 388

> Vyberte moznost OK
> QOvladanie nacita upinaci prostriedok.
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Prevezmite upnutie z prevadzkovych rezimov stroja
Alternativne k programovanému vyberu upinacieho prostriedku sa
mozu aktualne upnutia prevziat z prevadzkovych rezimov stroja.
Na prevzatie dostupného upnutia z prevadzkovych rezimov stroja
postupuijte nasledovne:

> Zvolte prevadzkovy rezim Test programu
PoLoTOVAR > Stlacte softvérové tlacidlo POLOTOVAR V PRAC.
i PRIEST.
» Stlacte softvérové tlacidlo PREVZIAT AKTUALNY
% STAV STROJA
> QOvladanie prevezme aktudlne upnutie.
o Ak nie je v prevadzkovych rezimoch stroja zvoleny ziaden
upinaci prostriedok, mézete tdto situdciu takisto prevziat,

atym v prevadzkovom rezime Test programu zrusit
vyber aktivneho upinacieho prostriedku.

Vyber upinacieho prostriedku zo simulacie tberu

Na odstranenie vyberu upinacieho prostriedku zo simulacie Uberu
postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT
A > Stlacte sgftvérovétlaéidlo
PROGRAN _ NORMATIVY PROGRAMU

» Stladte softvérové tladidlo UPIN.PROST.

UPIN.PROST.

(1

— > Stlacte softvérové tlacidlo RESET FIXTURE
FIXTURE > Ovladanie vymaze upinaci prostriedok zo
simuldcie.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 383



Specialne funkcie | Monitorovanie upinacich prostriedkov (moznost &. 40)

Pouzite upinaci prostriedok vo formate CFG

Pri suboroch CFG ide o konfigura¢né subory. Mate moznost pripojit
existujuce subory STL a M3D do suboru CFG. Takto mbzete zobrazit
komplexné upnutia.

Subory CFG ponukaju vzhladom na upinaci prostriedok nasledujuce
moznosti:

= Definovanie upinacieho prostriedku pomocou geometrickych
tvarov priamo v subore CFG

Dalsie informécie: 'Definovanie geometrického tvaru’,
Strana 386

= Definovanie upinacieho prostriedku pomocou externych modelov
3D

Dalsie informacie: "Pripojenie modelu 3D", Strana 387
Priklad na vyvolanie suboru CFG v programe NC:

Dalsie informacie: "Aplikacia’, Strana 382

Vytvorenie suboru CFG
Na vytvorenie suboru CFG postupujte nasledovne:
> Vyberte adresar, v ktorom chcete vytvorit novy subor
» Kurzor umiestnite do pravého okna
» Stlacte softvérové tlacidlo NOVY SUBOR
> Vlozte lubovolny ndzov suboru s priponou CFG

EnT » Potvrdte zadanie

> Ovladanie vytvori subor CFG.
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Editory

Ak otvorite subor CFG, zobrazi ovladanie najprv prekryvacie okno.
V tomto okne mozete vybrat, ktory editor chcete pouzit na Upravu
suboru CFG.

o Spoloénost HEIDENHAIN odportcéa pouzitie
KinematicsDesign na konfigurovanie a zmenu suborov
CFG. Na zaklade grafickej podpory je mozné lahsie
rozpoznat a odstranit chyby.
Dalsie informécie: "Vytvorenie upinacich prostriedkov vo
formate CFG pomocou KinematicsDesign', Strana 386

Ovladanie ponuka nasledujuce editory na Upravu suborov CFG:
= KinematicsDesign
m Editacia upinacich prostriedkov s grafickou podporou :
®  Spatné hlasenie pri nespravnych vstupoch
= Doplnenie transformacii R
= Pridanie novych prvkov
3D model (subory M3D alebo STL) 3
Valec
Prizma
Kvader
Zrezany kuzel
m Diera
® Leafpad
®  Funkcia vyhladdvania textov
m Editacia upinacich prostriedkov bez grafickej podpory
B Difazny zmieSavaci nastroj
®  Funkcia vyhladdvania textov
= Porovnanie dvoch suborov CFG
B Prevzatie obsahov medzi subormi
m Editacia upinacich prostriedkov bez grafickej podpory
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Vytvorenie upinacich prostriedkov vo formate CFG
pomocou KinematicsDesign

Editovanie suiboru CFG pomocou KinematicsDesign

Pri editovani suboru CFG pomocou KinematicsDesign postupujte
nasledovne:

» Otvorenie suboru CFG

> Qvladanie otvori okno Application?.
» KinematicsDesign - vyberte

> Vyberte moznost OK

> QOvladanie otvori KinematicsDesign.

UloZenie zaznamu upinacieho prostriedku s koliznym telesom

Na vytvorenie zaznamu upinacieho prostriedku s koliznym telesom
postupujte takto:

> Vlozit' upinaci prostriedok - vyberte

ﬂ > KinematicsDesign ulozi zaznam upinacieho
prostriedku v ramci suboru CFG.

> Zadajte kld€ovy nazov pre upinaci prostriedok,
napr. upinacia prilozka
» Potvrdte vstup
> KinematicsDesign prevezme vstup.
» Presunte kurzor jednu Uroven nadol

T > Vlozit’ kolizne teleso - vyberte
!n_:'| » Potvrdte vstup
> KinematicsDesign vytvori nové kolizne teleso.

Definovanie geometrického tvaru

Pomocou KinematicsDesign mozete definovat rézne geometrické
tvary. Ak spojite viaceré geometrické tvary, mozete vytvorit
jednoduchy upinaci prostriedok.

o V ramci KinematicsDesign vytvorené geometrické tvary
moZzete kombinovat aj s dostupnymi modelmi 3D.

Dalsie informacie: "Zoznam funkcii CFG", Strana 389

Pri definovani geometrického tvaru postupujte nasledovne:
» Ulozenie zaznamu upinacieho prostriedku s koliznym telesom

= > Vyberte tlacidlo Sipky nad koliznym telesom
> Vyberte pozadovany geometricky tvar, napr.
ﬁ kvader

» Definujte polohu kvadra,
napr.r.X=0Y=0,Z=0

> Definujte rozmery kvadra,
napr.X =100,Y =100, Z = 100

> Potvrdte vstup
> Ovladanie ukazuje definovany kvader v grafike.

ISsecsEsLABE+ 00800
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Pripojenie modelu 3D

Predpokladom pre pripojenie modelov 3D do suborov CFG:

= Pripojené modely 3D spifiaju poziadavky ovladania
Dalsie informécie: "Pouzite modely 3D priamo ako upinaci
prostriedok”, Strana 388

Pri pripajani modelu 3 D ako upinacieho prostriedku postupujte
nasledovne;

» Ulozenie zaznamu upinacieho prostriedku s koliznym telesom

= > Vyberte tlacidlo Sipky nad koliznym telesom
E Vlozit’ model 3D - vyberte

I Ovladanie otvori okno Open file.

Vyberte pozadovany subor STL alebo M3D
Vyberte moznost OK

Ovladanie pripoji zvoleny subor a zobrazi subor
v grafickom okne.

Els)

VvV Vv vV VY

Umiestnenie upinacieho prostriedku

Mate moznost lubovolne umiestnit pripojené upinacie prostriedky,
aby sa napriklad korigovala orientacia externého modelu 3D. Doplrite
na to pre vSetky pozadované osi transformacie.

Pri umiesthovani upinacieho prostriedku pomocou KinematicsDe-
sign postupujte nasledovne:

» Definujte upinaci prostriedok
= Dalsie informécie: "Definovanie geometrického tvaru’,

Strana 386
= DalSie informacie: 'Pripojenie modelu 3D", Strana 387
= > Vyberte tlacidlo Sipky pod umiesthovanym
prvkom
?_{} > Doplnit’ transformaciu - vyberte
> Zadajte klu€ovy nazov pre transformaciu, napr.

Posunutie Z

Vyberte os pre transformaciu, napr. Z

Vyberte hodnotu pre transformaciu, napr. 100
Potvrdte vstup

KinematicsDesign doplini transformaciu.

KinematicsDesign zobrazi transformaciu
v grafike.

VVVvyVvYy
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Pouzite modely 3D priamo ako upinaci prostriedok

Orientacia suborov upinacieho prostriedku

Orientacia modelu upinacieho prostriedku v systéme CAD je volne

volitelna a preto sa nie vzdy prispdsobi k vyrovnaniu upinacieho

prostriedku v stroji.

Pokyny na obsluhu na orientdciu suborov upinacieho prostriedku

m  ReSpektujte vyrovnanie suradnicového systému v systéme
CAD. Prispbsobte vyrovnanie suradnicového systému pomocou
systému CAD pozadovanému vyrovnaniu upinacieho prostriedku
v stroji.

®  Nastavte zacCiatoCny suradnicovy bod v systéme CAD tak, aby
sa dal upinaci prostriedok vystavit priamo na bod pripojenia
kinematiky.

o Potrebné korekcie méZete vykonat priamo na ovladani
vylucne pomocou suboru CFG.

Dalsie informécie: "Pouzite upinaci prostriedok vo
formate CFG", Strana 384

Pouzite upinaci prostriedok vo formate STL

Predpoklady pre import upinacieho prostriedku suborov STL:
B Max. 20 000 trojuholnikov

m Sjet trojuholnikov vytvara uzatvoreny plast

S volitelnym softvérom ¢.152 CAD Model Optimizer médZete subory
STL, ktoré nepostacuju poziadavkam, prispdsobit a pouzit ako
upinacie prostriedky.

DalSie informacie: pouzivatelska prirucka Nekédované
programovanie

So sibormi STL mdZete zobrazit jednotlivé komponenty, ako aj celé
konstrukené skupiny ako nepohyblivy upinaci prostriedok. Format
STL sa nuka predovsetkym pri upinacich systémoch nulovych bodov
a opakovanych upnutiach.

Ak subor STL nesplfia poziadavky ovlddania, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

Priklad na vyvolanie suboru STL v programe NC:
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Pouzite upinaci prostriedok vo formate M3D

Aby bolo mozné pouzit subor M3D ako upinaci prostriedok, musi sa
sUbor vytvorit a skontrolovat pomocou softvéru M3D Converter.
M3D Converter dokaze generovat subory M3D z nasledujucich typov
suborov:

m STL

= STEP (STP)

M3D je typ suboru firmy HEIDENHAIN. Pomocou spoplatneného
programu M3D Converter od spolocnosti HEIDENHAIN mo&zete
skontrolovat chybné modely 3D, zjednodusovat ich, a tym umoznit
ich pouzivanie ako upinacieho prostriedku. Na zaklade vykonaného
konvertovania je mozné subory M3D rychlejsie nacitat z ovladania
ako subory STL.

Priklad na vyvolanie suboru M3D v programe NC:

Dalsie informécie: "Aplikacia', Strana 382

Zoznam funkcii CFG

Vseobecné informacie

Subory STL ako aj M3D mdzete viacnasobne pripojit do suborov
CFG.

0 HEIDENHAIN odporuca pouzitie KinematicsDesign na
editovanie upinacich prostriedkov.
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Funkcie CFG

Kazdy prvok ma vlastny kla¢. Klaé musi byt jednoznacny a smie sa
v opise upinacieho prostriedku vyskytovat len raz. Pomocou kltaca

sa referencuju prvky medzi sebou.

Ak chcete opisovat upinaci prostriedok v ovladdani pomocou funkeii

CFG, mate k dispozicii nasledujuce funkcie:

Funkcia

Opis

Cf gCMOMesh3D( key: =" Fi xt ure_body",
filename:="1.STL", name:="")

Definicia komponentu upinacieho prostriedku

6 Pristupovu cestu pre definovany
komponent upinacieho prostriedku
mbzete zadat aj absolutne,
napr. TNC:\nc_prog\1.STL

Cf gKi nSi mpl eTrans(key:
dir: =X, val : =0)

" XShi ft Fi xture",

Presun v osi X

Doplnené transformacie, ako je presun alebo
rotacia, maju vplyv na vSetky nasledujuce prvky
kinematickej retaze.

Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" CRot 0",
dir: =C, val : =0)

Rotécia v osi C

CfgCMO ( key:="fixture",

primtives: = ["XShiftFixture","CRot0",
"Fi xture_body"],

active :=TRUE, nane :="")

Opisuje vSetky transformacie obsiahnuté v upina-
com prostriedku. Parameter active := TRUE
aktivuje monitorovanie kolizie pre upinaci prostrie-
dok.

Parameter CfgCMO obsahuje kolizne objekty

a transformacie. Usporiadanie réznych trans-
formécii je rozhodujuc pre zlozenie upinacieho
prostriedku. V tomto pripade presunie transfor-
macia XShiftFixture rotacné centrum transfor-
macie CRotO.

Cf gKi nFi xModel (key: ="Fi x_Model ",
ki nObj ects: =["fixture"])

Oznadenie upinacieho prostriedku

CfgKinFixModel obsahuje jeden alebo viaceré
prvky CfgCMO.
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Geometrické tvary

Jednoduché geometrické objekty mozete pridat bud pomocou

KinematicsDesign alebo priamo v subore CFG k vaSmu koliznemu

objektu.

Ako pridané geometrické tvary su podprvky nadradeného CfgCMO a

sl tam zaznamenané ako primitivne.
K dispozicii su nasledujuce geometrické objekty:

Funkcia

Opis

Cf gCMOCuboi d ( key: ="FI XTURE_Cub",
vertex:=[ 0, 0, 0],
edgelLengths: = [0, 0, 0],

name: ="" )

Definicia kvadra

Cf gCMOCy |l i nder ( key: ="FI XTURE_Cyl ",
dir:=2Z,

bottomCenter:= [0, 0, O],

radi us: =0, hei ght: =0, name:="")

Definicia valca

CfgCMOPrism ( key: ="FI XTURE_Pris_002",

hei ght: =0, polygonX:=[], polygonY:=[],

Definicia prizmy
Prizma je opisana viacerymi polygonalnymi linia-

name:="", origin:=[ 0 0 01]) mi a zadanim vysky.

Prvky syntaxe CFG

V ramci réznych funkcii CFG sa pouzivaju nasledujuce prvky syntaxe:

Funkcia Opis

key:= "" Nazov funkcie

dir:=n" Smer transformacie, napr. X

val:= "" Hodnota

name:= "" Nazov, ktory sa zobrazi pri kolizii (volitelny vstup)
filename:= "" Nazov suboru

vertex:= [ ]

Poloha kocky

edgelLengths: = [ ]

Velkost kvadra

bottomCenter:= [ ]

Centrum valca

radius: =[ ]

Polomer valca

height:= [ ] Vyska geometrického objektu
pol ygonX: = [ ] Linia polygénu v X
pol ygonY: = [ ] Linia polygénu v'Y

]

origin:=[

Priklad:
Posunutie zvoleného komponentu v osi X 0 10 mm

Vychodiskovy bod polygénu

Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" XShi ft Fi xture", dir: =X, val : =10)

Priklad:

Rotacia zvoleného komponentu upinacieho prostriedku v osi C 0 45°

Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" CRot 45", di r: =C, val : =45)
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Priklad opisu CFG zveraka

Alternativne k KinematicsDesign mate takisto moznost vytvorit
subory upinacieho prostriedku s prislusnym kédom v textovom
editore alebo priamo zo systému CAM.

Dalsie informécie: "Pouzite upinaci prostriedok vo formate CFG',
Strana 384

V tomto priklade vidite syntax suboru CFG pre zverdk s dvoma
pohyblivymi ¢elustami.

Pouzivané subory
Zverak sa sklada z réznych suborov STL. Pretoze Celuste zveraka su
konstrukene rovnaké, pouziva sa na ich definovanie rovnaky subor

STL.
Kod Vysvetlenie
Cf gCMOMesh3D Telo zverdka

(key: ="Fi xture_body",
filename: ="vice_47155. STL",
name: ="")

Cf gCMOMesh3D Prvé celust zveraka
(key:="vice_jaw_1",

filenane:="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Druha celust zveraka
(key: ="vice_jaw_2",

filename: ="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Definicia upinacieho rozpatia
Upinacie rozpatie zverdka je v tomto priklade definované dvomi
vzajomne zavislymi transformaciami.

Kod Vysvetlenie

Cf gKi nSi npl eTr ans Upinacie rozpatie zverdka v smere Y 60 mm
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h",

dir:=Y, val:=-60)
Cf gKi nSi npl eTr ans Poloha prvej ¢eluste zveraka v smere Y 30 mm
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h_2",

dir:=Y, val:=30)
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Umiestnenie upinacieho prostriedku v pracovnhom priestore

Umiestnenie definovaného komponentu sa vykonava réznymi
transformaciami.

Kéd Vysvetlenie

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_X", dir:=X, val:=0) Umiestnenie komponentov upinacieho
Cf gKi nSi mpl eTrans (key: ="TRANS_Y", dir: =Y, val:=0) prostriedku
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Zz", dir:=2Z, val:=0)

Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_Z vi ce j aw", Na otocenie definovanej ¢eluste zveraka

dir:=2, val:=60) sa v priklade doplni otocenie 0 180°. Je to
Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_C_ 180", potrebné z toho dévodu, Ze pre obe ¢elus-
dir:=C, val:=180) te zveraka sa pouziva rovnaky vychodiskovy

Cf gKi nSi mpl eTrans (key: ="TRANS_SPC", di
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPB", di
Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_SPA", di

—

val : =0) model.
Va: fg) Doplnené otocenie pdsobi na nasledujlce
val-= komponenty translatorickej retaze.

>m0

Ion
-
111

—

Zlozenie upinacieho prostriedku

Na spravne zobrazenie upinacieho prostriedku v simulacii musite
vSetky telesd a transformacie zhrnut do suboru CFG.

Kod Vysvetlenie

Cf gCMO (key: ="FI XTURE", primtives:= | Zhrnutie transformacii a telies obsiahnutych
" TRANS_X", v upinacom prostriedku
"TRANS_Y",

"TRANS_Z",

" TRANS_SPC",

" TRANS_SPB",

" TRANS_SPA",

"Fi xture_body",

"TRANS_Z vice_jaw',

"TRANS_openi ng_wi dt h_2",

"vice_jaw_1",

"TRANS_openi ng_wi dt h",

"TRANS_C 180",

"vice_jaw_2" ], active:=TRUE, nane:="")

Oznacenie upinacieho prostriedku
Zlozeny upinaci prostriedok musf obsahovat oznacenie.

Kaod Vysvetlenie
Cf gKi nFi xModel (key:="FI XTURE1", Oznacenie zlozeného upinacieho prostried-
ki nObj ects: =["FI XTURE"]) ku

Priklady v NC-Solutions

Pripravené vzorové subory pre upnutia zo vsedného vyrobného dna
najdete v databaze NC portalu v nekddovanom texte:

https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions
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8.1 Sprava paliet

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Sprava paliet je funkcia, ktora zavisi od verzie stroja.
V nasledujucom texte je opisany Standardny rozsah
funkcii.

Tabulky paliet (.p) sa vyuzivaju predovsetkym v obrabacich centrach
s meni¢mi paliet. Tabulky paliet vyvoldvaju rézne palety (PAL),
alternativne upnutia (FIX) a prislichajuce programy NC (PGM).
Tabulky paliet aktivuju vsetky definované vztazné body a tabulky
nulovych bodov.

Ak nepouzivate menic¢ paliet, tabulky paliet mozete pouzit na

Palety | Sprava paliet

Pol. s Ru&ny vstup aEdltOvaf tabulku g [ 182
 Waprogramovat Eaitova t tabuku

0.p.

vykonanie programov NC s roznymi vztaznymi bodmi za sebou, —
pricom funkciu Start NC staci spustit iba raz.
o Nazov suboru tabulky bodov musi zacinat vzdy
pismenom.
Stipce tabulky paliet
Vyrobca stroja definuje prototyp pre tabulku paliet, ktory sa otvara
automaticky pri viozeni tabulky paliet.
Prototyp méze obsahovat nasledujlce stipce:
Stipec Vyznam Typ pola
C. Ovladanie vytvori zaznam automaticky. Povinné pole
Zaznam je potrebny pre vstupné pole Opakovania
funkcie CHOD BLOKU.
TYPE Ovladanie rozliSuje nasledujuce zaznamy: Povinné pole
B PAL paleta
= FIX upnutie
® PGM program NC
Zaznamy mbzete vyberat tlacidlom ENT a tlacidlami so
Sipkami alebo softvérovym tlacidlom.
NAME Nazov suboru Povinné pole

Nazvy paliet definuje v pripade potreby vyrobca stroja,
nazvy programov si definuju pouzivatelia sami. Ak nie
je program NC ulozeny v adresari tabulky paliet, musite

zadat Uplnu cestu.

DATUM Nul. bod
Ak nie je tabulka nulovych bodov ulozena v adresari

tabulky paliet, musite zadat Uplnu cestu. Nulové body

z tabulky nulovych bodov aktivujte v programe NC
pomocou cyklu 7.

Volitelné pole
Zaznam je potrebny iba pri pouzitia
tabulky nulovych bodov.

PRESET Vztazny bod obrobku
Zadajte ¢islo vztazného bodu obrobku.

Volitelné pole
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Stipec Vyznam Typ pola
LOCATION Umiestnenie palety Volitelné pole
Zaznam MA signalizuje, Ze v pracovnom priestore Pri existencii stipca je zéznam bezpod-
stroja sa nachadza paleta alebo upnutie, ktoré je mozné  mienecne potrebny.
obrobit. Na zapisanie MA stlacte tlacidlo ENT. Tlagid-
lom NO ENT moZete zaznam odstranit a deaktivovat
tak obrabanie.
LOCK Riadok zablokovany Volitelné pole
Pomocou zdznamu * mébzete vylucit riadok tabulky
paliet z obrabania. Po stlaceni tlacidla ENT oznacite
riadok zdznamom *. Toto blokovanie mézete zrusit
tlacidlom NO ENT. M6zete zablokovat spracovanie
pre jednotlivé programy NC, upnutia alebo celé palety.
Nezablokované riadky (napr. PGM) zablokovanej palety
sa taktiez nespracuju.
PALPRES Cislo vztazného bodu palety Volitelné pole
Zaznam je potrebny iba pri pouzivani
vztaznych bodov paliet.
W-STATUS Stratégia obrabania Volitelné pole
Zaznam je potrebny iba pri obrabani
orientovanom na nastroj
METHOD Metdda obrabania Volitelné pole
Zaznam je potrebny iba pri obrabani
orientovanom na nastroj
CTID Identifikacné ¢&islo pre opatovny vstup Volitelné pole
Zaznam je potrebny iba pri obrabani
orientovanom na nastroj
SP-X, SP-Y, Bezpecna vyska v linearnych osiach X, Y aZ Volitelné pole
SP-Z
SP-A, SP-B, Bezpecna vyska v osiach otacania A, Ba C Volitelné pole
SP-C
SP-U, SP-V, Bezpecna vyska v paralelnych osiach U, Va W Volitelné pole
SP-W
DOC Komentar Volitelné pole
COUNT Pocet obrabani Volitelné pole
Pre riadky typu PAL: aktualna skuto¢na hodnota
pozadovanej hodnoty pocitadla paliet definovanej v
stlpci TARGET
Pre riadky typu PGM: znamena, o aku hodnotu sa zvysi
skuto¢na hodnota pocitadla paliet programu NC
TARGET Celkovy pocet obrabani Volitelné pole
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PoZadovana hodnota pre pocitadlo paliet pri riadkoch
typu PAL

Ovladanie opakuje programy NC tejto palety dovtedy,
kym sa nedosiahne pozadovana hodnota.
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0 Stipec LOCATION méZete odstranit, ked pouZivate iba
tabulky paliet, pri ktorych ma ovladanie spracovat vSetky
riadky.
Dalsie informacie: "VloZenie alebo odstranenie stipcov’,
Strana 400
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Editacia tabulky paliet

Novovytvorena tabulka paliet je prazdna. Pomocou softvérovych
tlacidiel mozete pridavat riadky a upravovat ich.

Softvérové Editacné funkcie
tlacidlo
ZAGTATOK Vyber zaciatku tabulky
KoNzEe Vyber konca tabulky
sTR. Vyber predchddzajucej strany tabulky
ST, Vyber nasledujucej strany tabulky
viozzt Vlozenie riadka na koniec tabulky
RIADOK
viuazat Vymazanie riadka na konci tabulky
RIADOK
VLN A, Pridat viacero riadkov na konci tabul'ky
NA
e Kopirovanie aktudlnej hodnoty
H:Dl;l'o‘TU
[ vioart VloZenie skopirovanej hodnoty
KoPiR.
HODNOTU
ZACTATOK Vyber zacCiatku riadka
RIADKU
L
KONIEC Vyber konca riadka
RIADKU
Hl'adat text alebo hodnotu
HEADAJ
zzort, Zoradenie alebo skrytie stipcov tabulky
ST‘S’(‘:E
UL Editovanie aktualneho pola
uPRAVIT
Triedenie podla obsahu stipcov
TRIEDIT
E— Pridavné funkcie, napr. UloZit
FUNK. -
Otvorenie vyberu cesty k suboru
VYBRAT

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 399



Vyber tabulky paliet

Tabulku paliet vyberiete alebo pripojite nasledovne:

@ » Prejdite do prevadzkového rezimu Programovat’
alebo Chod programu

{@ » StlacCte tlacidlo PGM MGT

Ked sa nezobrazia ziadne tabulky paliet:

> Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT TYP
‘ o ‘ » Stladte softvérové tlacidlo ZOBR. VS.
» Tlacidlami so Sipkami vyberte tabulku paliet alebo
zadajte ndzov pre novu tabulku paliet (.p)
. » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

0 Tlacidlom Rozdelenie obrazovky mézete prepinat medzi
nahladom zoznamov alebo formuldrovym nahladom.

VlozZenie alebo odstranenie stipcov

o Tato funkcia sa aktivuje az po vlozeni ¢iselného kluca
555343.

V zavislosti od konfiguracie neobsahuje novovytvorena tabulka paliet
vSetky stlpce. Ak chcete napr. pracovat s orientaciou na nastroj,
potrebujete stipce, ktoré musite este len vilozit.

Pri vkladanf stipca do prazdnej tabulky paliet postupuijte nasledov-
ne:

» Otvorte tabulku paliet
» Stladte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

DODATOC .
FUNK.

» Stladte softvérové tladidlo EDITOVAT FORMAT

> Ovladanie otvori prekryvacie okno, v ktorom sa
zobrazi zoznam vSetkych dostupnych stlpcov.

» Tladidlami $ipok zvolte pozadovany stipec
_— ‘ » Stlacte softvérové tlagidlo VLOZIT STLPEC

EDITOVAT
FORMAT

SsTLPEC

Nt » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Pomocou softvérového tlacidla ODSTRANIT STLPEC mozZete stipec
znovu odstranit.

Palety | Sprava paliet
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Vykonanie tabulky paliet

o Prislusnym parametrom stroja sa definuje, ¢i sa ma
ovladanie spracovat tabulku paliet po blokoch alebo
plynulo.

Tabulku paliet mdZete spracovat nasledovne:

> Prejdite do prevadzkového rezimu Beh programu
- plynuly chod alebo Krokovanie programu

PGM » Stlacte tlagidlo PGM MGT

MGT

Ked sa nezobrazia ziadne tabulky paliet:
e » Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT TYP

e » Stladte softvérové tlacidlo ZOBR. VS.
> Vyberte tabulku paliet tlacidlami so Sipkami
» Potvrdte vstup tlacgidlom ENT.
@ > Prip. vyberte rozdelenie obrazovky
£ » Spracovanie spustite tlacidlom Start NC

Ak chcete zobrazit obsah programu NC pred spracovanim,
postupujte takto:

> Vyberte tabulku paliet

» Tlacidlami so Sipkami vyberte program NC, ktory chcete
skontrolovat

» Stladte softvérové tlagidlo PROGRAM OTVORIT

oTvoRIT > Ovladanie zobrazi zvoleny program NC na
obrazovke.

> Tlacidlami so Sipkami prelistujte program NC

> Stlacte softvérové tlacidlo END PGM PAL
> Ovladanie sa vréti spat do tabulky paliet.

0 Parametrom stroja sa uréuje reakcia ovladania po chybe.
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Rozdelenie obrazovky pri spracovani tabulky paliet

Ak chcete vidiet si¢asne obsah programu NC a obsah tabulky paliet, sz&:c&s R &
vyberte rozdelenie obrazovky PALETY + EDIT. PocCas spracovania e - P —
zobrazuje ovladanie v lavej polovici obrazovky program a na pravej R -

strane obrazovky paletu.
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Editacia tabulky paliet

Ked je tabulka paliet aktivna v prevadzkovom reZzime Beh programu
- plynuly chod alebo Krokovanie programu, su softvérové tlacidla

na zmenu tabulky v prevadzkovom rezime Programovat’ neaktivne.

Tuto tabulku mozete upravit pomocou softvérového tlacidla
PROG. Zmente PROG. PROG. v prevadzkovom rezime Krokovanie
programu alebo Beh programu - plynuly chod.

Prechod na blok v tabulkach paliet

Pomocou spravy paliet mdzete vyuzit funkciu BEH BLOKOV aj v
spojeni s tabulkami paliet.

Ked prerusite spracovanie tabulky paliet, poskytuje ovladanie
pre funkciu BEH BLOKOV posledny zvoleny blok NC preruseného
programu NC.

Dalsie informécie: "Prechod na blok v programoch paliet’,
Strana 312

Pocitadlo paliet

Volitelne mdzete v ovladani definovat pocitadlo paliet. Vdaka tomu
mdzete napr. pri spracovani paliet s automatickou zmenou obrobkov
variabilne definovat zhotoveny pocet kusov.

Na tieto Ugely definujte pozadovanu hodnotu v stipci TARGET
tabulky paliet. Ovladanie opakuje programy NC tejto palety dovtedy,
kym sa nedosiahne pozadovana hodnota.

Standardne zvy$uje kazdy spracovany program NC skuto¢nu
hodnotu o 1. Ak napr. program NC produkuje viaceré obrobky,
definujte hodnotu v stlpci COUNT tabulky paliet.

Dalsie informacie: "Pouzitie", Strana 396
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8.2 Spravca vztaznych bodov paliet

Zaklady

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Zmeny v tabulke vztaznych bodov paliet vykonavajte len
po dohode s vyrobcom stroja.

Tabulka vztaznych bodov paliet je doplnok tabulky vztaznych
bodov obrobkov (preset.pr). Vztazné body obrobku sa vztahuju na
aktivovany vztazny bod palety.

Ovladanie zobrazi aktivny vztazny bod palety v stavovom zobrazeni
na karte PAL.

Pouzitie
Prostrednictvom vztaznych bodov palety je moZné napr.

jednoduchym spésobom kompenzovat mechanicky podmienené
rozdiely medzi jednotlivymi paletami.

MoZete komplexne vyrovnat aj suradnicovy systém na palete tak, Zze
do stredu upinacieho prvku umiestnite napr. vztazny bod palety.

Praca so vztaznymi bodmi paliet

Ked budete chciet pracovat so vztaznymi bodmi paliet, pripojte do
tabulky paliet stlpec PALPRES.

Do tohto stipca zapiste &islo vztazného bodu z tabulky vztaznych
bodov paliet. Vztazny body palety zmenite bezne pri kazdom
prechode do novej palety, teda do riadka s typom tabulky paliet PAL.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Napriek zakladnému natoceniu prostrednictvom aktivneho
vztazného bodu palety nezobrazi ovladanie v stavovom riadku
Ziaden symbol. Pocas vsetkych nasledujucich pohybov osi hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Prip. skontrolujte aktivny vztazny bod palety na karte PAL

> Skontrolujte posuvy stroja

> Vztazny bod palety pouzivajte vylucne v spojeni s paletami
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8.3 Obrabanie orientované na nastroje

Zaklady obrabania orientovaného na nastroje

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Obrabanie orientované na nastroj je funkcia, ktora
zavisi od verzie stroja. V nasledujucom texte je opisany
Standardny rozsah funkcii.

Pomocou obrabania orientovaného na nastroj mozete obrabat
viacero obrobkov spolo¢ne aj na stroji bez menica paliet a teda
usetrit casy potrebné na vymenu nastrojov.

Obmedzenie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na obrabanie orientované na nastroj sa nehodia vSetky tabulky
paliet a programy NC. Pri obrabani orientovanom na nastroj
nespracuva ovladanie programy NC spojito, ale deli ich na
vyvolania nastrojov. V dosledku rozdelenia programov NC
nedokazu vypnuté funkcie (stavy stroja) pésobit nad rémec
programu. Preto hrozi poCas obrabania nebezpecenstvo kolizie!

> Zohladnujte uvedené obmedzenia

» Uprava tabuliek paliet a programov NC na obrébanie
orientované na nastroj

m |nformacie o programe za kazdym nastrojom
naprogramuijte do kazdého programu NC znovu (napr. M3
alebo M4)

®  ZruSte Specialne a pridavné funkcie pred kazdym ndstrojom
v kazdom programe NC (napr. Naklapanie roviny
obrabania alebo M138)
> Opatrne otestujte tabulku paliet s prisltchajucimi programami
NC v prevadzkovom rezime Krokovanie programu

Povolené nie su nasledujuce funkcie:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Zmena vztazného bodu tabulky

Osobitnu pozornost si predovSetkym pri opatovnom vstupe vyZzaduju
najma nasledujuce funkcie:

Zmena stavov stroja pomocou dodato¢nych funkcii (napr. M13)
Zapis do konfigurdcie (napr. WRITE KINEMATICS)

Prepinanie rozsahu posuvov

Cyklus 32

Cyklus 800

Natocenie roviny obrabania

Palety | Obrabanie orientované na nastroje
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Stipce tabulka paliet na obrabanie orientované na nastroj

Ak vyrobca stroja nenakonfiguroval niC iné, budete na obrébanie
orientované na nastroj potrebovat nasledujlce stipce:

Stipec Vyznam

W-STATUS Stav obrabania urcuje postup obrabania. Pre
neobrobeny obrobok vlozte stav NEOBROBENE.
Pri obrabani zmeni ovladanie tento zapis automa-
ticky.

Ovladanie rozlisuje nasledujuce zaznamy:

= NEOBROBENE/Ziadny zépis: Polovyrobok, je
potrebné obrabanie

® NEKOMPLETNE: netiplné obrobenie, je
potrebné dalSie obrabanie

= UKONCENE: UpIné obrobenie, uz nie je
potrebné Ziadne dalSie obrabanie

= PRAZDNE: prézdne miesto, nie je potrebné
Ziadne obrabanie

m SKOK: preskodit obrabanie

METHOD informacie o metdde obrabania

Obrabanie s orientaciou na nastroje je mozneé aj
pri viacerych upnutiach jednej palety, ale nie pre
viacero paliet

Ovladanie rozlisuje nasledujuce zaznamy:

= WPOQO: s orientaciou na obrobok (Standard)

® TO: s orientdciou na nastroje (prvy obrobok)

m CTO: s orientdciou na ndastroje (dalsie obrobky)

CTID Ovladanie vytvori identifikacné Cislo pre opatovny
vstup s prechodom na blok automaticky.

Ak vymazete alebo zmenite zaznam, nebude
opatovny vstup viac mozny.

SP-X, SP-Y, Zaznam pre bezpecnu vysku v existujucich osiach
SP-Z, SP-A, je volitelny.

SP-B, SP-C, Pre osi mdzete uviest bezpecnostné polohy. Do
SP-U, SP-V, tychto pol6h presuva ovladanie iba v pripade, ked
SP-W ich vyrobca stroja zapracuje do makier NC.
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Predpoklady
Predpoklady na obrabanie orientované na nastroj:

= Vyrobca stroja musi definovat makro na vymenu ndstroja pre
obrabanie orientované na nastroj

® V tabulke paliet musi byt definovana metdda obrabania
orientovana na nastroj TO a CTO.

BV pripade programov NC p&jde min. sCasti o rovnaké nastroje
= W-STATUS programov NC umoznuje dalSie spracovanie

Priebeh

1 Ovladanie rozpozna pri ¢itani zaznam TO a CTO, ktory musi
byt uvedeny pomocou tychto riadkov tabulky paliet obrabania
orientovaného na nastroj

2 Ovladanie spracuje program NC so zaznamom TO az po prikaz
TOOL CALL

3 Stav W-STATUS sa prepne z NEOBROBENE na NEKOMPLETNE a
ovladanie zapise hodnotu do pola CTID

4 Qvladanie spracuje vSetky dalSie programy NC so zaznamom
CTO az po prikaz TOOL CALL

5 Ovladanie vykona pomocou nasledujuceho nastroja dalSie
obrabacie kroky, ked narazi na nasledujuce body:

= Nasledujuci riadok tabulky obsahuje zaznam PAL
®  Nasledujuci riadok tabulky obsahuje zaznam TO alebo WPO

= ESte existuju riadky tabulky, ktoré este neobsahuju zaznam
UKONCENE alebo PRAZDNE

6 Pri kazdom obrabani ovladanie aktualizuje zapis v poli CTID

7 Ked véetky riadky tabulky skupiny obsahuji zéznam UKONCENE,
spracuje ovladanie nasledujuce riadky tabulky paliet

Vynulovat stav obrabania

Ak chcete spu{stit’ obrabanie este raz, zmernite stav W-STATUS na
NEOBROBENE alebo na Ziadny zapis.

Ked zmenite stav v riadku PAL, zmenia sa suCasne automaticky
vSetky niz8ie sa nachadzajuce riadky FIX a PGM.

Palety | Obrabanie orientované na nastroje
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Opatovny vstup s prechodom na blok

Po preruseni mbzete znovu vstupit do tabulky paliet. Ovladanie
mdbze prednastavit riadok a blok NC, na ktorom ste pouZili
prerusenie.

Prechod na blok sa v tabulke paliet realizuje s orientaciou na
obrobok.

Po op&tovnom vstupe mdze ovladanie znovu obrdbat s orientaciou
na nastroj, ked je v nasledujucich riadkoch definovana metéda
obrabania orientovana na nastroj TO a CTO.

Pri opatovnom vstupe reSpektujte

® Zaznam v poli CTID zostane zachovany dva tyzdne. Potom uz nie
je opatovny vstup mozny.

m Zaznam v poli CTID nesmiete zmenit alebo vymazat.

= Udaje z pola CTID prestanu po aktualizacii softvéru platit.

m  Qvladanie ulozi ¢isla vztaznych bodov na opatovny vstup. Ked'
zmenite tento vztazny bod, posunie sa aj obrabanie.

m Po Uprave programu NC v ramci obrabania orientovaného na
nastroj nie je opatovny vstup mozny.

Osobitnu pozornost si predovsetkym pri opatovnom vstupe vyZaduju

najma nasledujuce funkcie:

Zmena stavov stroja pomocou dodato¢nych funkcii (napr. M13)

Zapis do konfigurdcie (napr. WRITE KINEMATICS)

Prepinanie rozsahu posuvov

Cyklus 32 Tolerancia

Cyklus 800

NatocCenie roviny obrabania
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8.4 Batch Process Manager (moznost ¢. 154)

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Funkciu Batch Process Manager konfiguruje a povoluje
vyrobca vasho stroja.

Aplikacia Batch Process Manager umozriuje planovanie vyrobnych
zadani na obrabacom stroji.

Naplanované programy NC ulozte do zoznamu zadani. Zoznam
zadani sa otvori pomocou Batch Process Manager.

Zobrazia sa nasledujuce informacie:
Bezchybnost programu NC

Doba chodu programov NC

Dostupnost nastrojov

Casy potrebnych ruénych zésahov na stroji

o Na ziskanie vSetkych informécii musi byt funkcia Skuska
pouzitia nastroja uvolnena a zapnuta!
Dalsie informacie: "Skugka pouzitia nastroja’, Strana 160

Zaklady

Batch Process Manager je k dispozicii v nasledujucich
prevadzkovych rezimoch:

= Programovat’

= Krokovanie programu

= Beh programu - plynuly chod

V prevadzkovom reZzime Programovat’ mozZete vytvorit a zmenit
zoznam zadani.

V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh programu
- plynuly chod sa spracovava zoznam zadani. Zmena je mozna len
podmienene.
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Zobrazenie na obrazovke

Ak otvorite Batch Process Manager v prevadzkovom rezime
Programovat’, mate k dispozicii nasledujuce rozdelenie obrazovky:

—_— -
) Batch Process Manager @ Z
(<! Programmierenp BPM
TNC: \nc_prog\demo\Pallet\PALLET.P
Potrebne rucne zasahy | objekt | Gas | wNasledujuci rucny zasah:
Obrabanie paliet nie je moZné 2 ‘ < 1m
1 2
Clenenie Trvanie  Koniec Predn.ns. Pr. Ppaleta
Naz
PART_1.H ‘ 8s 8s V2 | "
Tabulka nulovania
¥ B Palette: 2 16s ad v =]
PART_21.H 8s 165 V| | ¥ ulozit vztazny bod
PART_22.H 8s 24s J |2
Zablokovaneé
Obrabanie povolené
" 4 3
viozrt vLozit DETAILY
ODSTRANIT 5
PRED A ve  [zap] || o

Zobrazuje vSetky potrebné ru¢né zasahy

Zobrazuje nasledujuci ru¢ny zasah

Zobrazuje prip. aktualne softvérové tlacidla vyrobcu stroja

Zobrazuje informdcie riadkov s modrym pozadim, ktoré sa daju upravit
Zobrazuje aktualne softvérové tlacidla

Zobrazuje zoznam zadani

ook~ wWwN =

Stipce zoznamu zadani

Stipec Vyznam

Zi@den nazov  Stav pre Paleta, Upnutie alebo Clenenie
stlpca

Clenenie Nazov alebo cesta pre Paleta, Upnutie alebo
Clenenie

Informacie o pocitadle paliet:

B Pre riadky typu PAL: aktudlna skuto¢na
hodnota (COUNT) a definovana pozadovana
hodnota (TARGET) pocitadla paliet

® Pre riadky typu PGM: znameng, o aku hodnotu
sa zvysi skuto¢na hodnota po spracovani
programom NC

Metdda obrabania:
m  QObrabanie orientované na obrobok
®  QObrabanie orientované na nastroje

Trvanie Trvanie v sekundach

Tento stipec sa zobrazuje na 19-palcovej obrazov-
kel
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Stipec Vyznam

Koniec Koniec doby chodu
= Casv Programovat’

m  SkutoCny Cas v Krokovanie programu a Beh
programu - plynuly chod

Vvzt'. bod Stav vztazného bodu obrobku
ns. Stav pouzitych nastrojov
Pgm Stav programu NC

Sts Stratégia obrabania

V prvom stipci sa stav parametrov Paleta, Upnutie a Clenenie
zobrazuje pomocou ikon.

Ikony maju nasledujuci vyznam:

lkona Vyznam
[ | Parameter Paleta, Upnutie alebo Clenenie je
- zablokovany
Parametre Paleta alebo Upnutie nie su uvolnené
E’ na obrabanie
Tento riadok sa prave spracuva v rezime Kroko-
# vanie programu alebo Beh programu - plynuly
chod a preto sa nedd upravovat
V tomto riadku sa vykonalo manualne prerusenie
i programu

V stipci Clenenie sa metdda obrabania zobrazuje pomocou ikon.
Ilkony maju nasledujuci vyznam:

lkona Vyznam

Ziadna ikona Obrabanie orientované na obrobok

Obrabanie orientované na nastroje

r m 7ac.
I_ ® Koniec

V stipcoch Vzt'. bod, ns. a Pr. sa stav zobrazuje pomocou ikon.
Ikony maju nasledujuci vyznam:

lkona Vyznam

' Kontrola je dokoncena

! Kontrola je dokoncena
- Simulacia programu s aktivnou Dynamické

monitorovanie kolizie DCM (moZnost ¢. 40)

Kontrola zlyhala, napr. uplynula Zivotnost néstroja,
nebezpecCenstvo kolizie
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lkona Vyznam

E Kontrola este nie je ukoncena
Nespravna Struktira programu, napr. necbsahuje
vnorené programy

@ Vztazny bod je definovany

A Kontrola zadani

Vztazny bod obrobku mézete priradit bud' palete,
alebo vsetkym v¢lenenym programom NC.

o Pokyny na obsluhu:
=\ prevadzkovom reZime Programovat’ je stipec Nastr.

vzdy prazdny, pretoze ovladanie kontroluje stav az
v prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a
Beh programu - plynuly chod.

= Ak na vasom stroji nie je uvolnena alebo zapnuta
funkcia Skuska pouZitia nastroja, nezobrazi sa v stlpci
Pgm Ziadna ikona
Dalsie informacie: "Skuska pouzitia nastroja’,
Strana 160

V stipcoch Sts sa zobrazuje stav obrabania pomocou ikon.
Ikony maju nasledujuci vyznam:

Vyznam

Polovyrobok, je potrebné obrabanie

NeUplné obrobenie, je potrebné dalSie obrabanie

K UplIné obrobenie, uz nie je potrebné Ziadne dalsie
| obrabanie

# Preskocit obrabanie

]
o Pokyny na obsluhu:
®  Stav obrabania sa prispdsobuje automaticky pocas
obrabania

= Lenakje stipec W-STATUS k dispozicii v tabulke paliet,
je stlpec Sts viditelny v Batch Process Manager

Dalsie informacie: "Obrabanie orientované na
nastroje’, Strana 404
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Otvorit spravcu Batch Process Manager

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Pomocou parametra stroja standardEditor (¢. 102902)
urci vas vyrobca stroja, aky Standardny editor pouziva
ovladanie.

Prevadzkovy rezim Programovat’

Ak ovladanie neotvori tabulku paliet (.p) v Batch Process Manager
ako zoznam zadani, postupuijte takto:

» Vyberte pozadovany zoznam zadani
@ » Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

» Stladte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

DODATOC .

FUNK.

— ‘ > Stlacte softvérové tlacidlo BRAT EDITOR
EDrTon > Ovladanie otvori prekryvacie okno Vybrat’ editor.

> Vyberte BPM-EDITOR
» Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

» Alternativne stlacte softvérové tlacidlo OK

> QOvladanie otvori zoznam zadani v Batch Process
Manager.

Prevadzkovy rezim Krokovanie programu a Beh programu -
plynuly chod

Ak ovladanie neotvori tabulku paliet (.p) v Batch Process Manager
ako zoznam zadani, postupuijte takto:

» Stlacte tlacidlo Rozdelenie obrazovky

» Stlacte tlacidlo BPM

> Ovladanie otvori zoznam zadani v Batch Process
Manager.

Softvérové tlacidla
K dispozicii su nasledujuce softvérové tlacidla:

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vyrobca stroja mdze konfigurovat vlastné softvérové

tlacidla.
Softvérové Funkcia
tlacidlo
— Otvorit alebo zatvorit stromovu Struktiru
vYP

Upravit zoznam zadani
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Softvérové Funkcia
tlacidlo
— Zobrazi softvérové tlacidld VLOZIT PRED,
ODSTRANTT VLOZIT ZA a ODSTRANIT

Posunut riadok

PRESUNUT

) Oznacit riadok
SUBORY

CRlE Zrusit# oznacenie
OZNAGENIE
viozrt Pred polohu kurzora vlozte novy parameter
PRED Paleta, Upnutie alebo Clenenie
viozrt Za polohu kurzora vlozte novy parameter Paleta,
2 Upnutie alebo Clenenie

Vymazat riadok alebo blok
ODSTRANTT

i — Prepnut aktivne okno
- Volba moznych vstupov z prekryvacieho okna
VYBR,
" vinuLovat Resetovat stav obrabania na polovyrobok
ST-
AV
e Vybrat obrabanie orientované na obrobok alebo
0B orientované na nastroje
N Vykonanie testu kolizie (moznost ¢. 40)
Koutere Dalsie informacie: 'Dynamicka kontrola kolizie
(moznost #40)", Strana 338
PRERUSTT Prerusenie testu kolizie (moznost ¢. 40)
KONTROLU
KOLIZIE
Otvorenie alebo zatvorenie potrebnych ruénych
zdsahov
ke Otvorenie rozsirenej spravy nastrojov
SPRAVA
TNTERY Prerusit obrabanie
STOP
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o Pokyny na obsluhu:

= Softvérové tlacidld NASTROJ SPRAVA, ’
KONTROLA KOLIZIE, PRERUSIT KONTROLU KOLIZIE
a INTERNY STOP su k dispozicii len v prevadzkovych
rezimoch Krokovanie programu a Beh programu -
plynuly chod.

= Ak je v tabulke paliet k dispozicii stipec W-STATUS, je
k dispozicii softvérové tlacidlo VYNULOVAT STAV.

= Ak sU v tabulke paliet k dispozicii stipce W-STATUS,
METHOD a CTID, je k dispozicii softvérove tlacidlo
METODA OBR..

Dalsie informacie: "Obrdbanie orientované na
nastroje", Strana 404
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Pripojit zoznam zadani
Novy zoznam zadani mdzete vytvorit len v sprave suborov.

Nazov suboru zoznamu zadani musi zac¢inat vzdy
pismenom.

» Stlacte tlacidlo Programovat’

> Stlacte tlacidlo PGM MGT
> QOvladanie otvori spravu suborov.
— > Stladte softvérové tlagidlo NOVY SUBOR

SUBOR

MGT

» Zadajte ndzov suboru s priponou (.p)
» Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

> Ovladanie otvori prazdny zoznam zadani v Batch
Process Manager.

7 oo
- IEE L =]

— » Stlacte softvérové tlacidlo VLOZIT ODSTRANIT
ODSTRANIT
wozst » Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT ZA
A > Ovladanie zobrazi na pravej strane rozne typy.
> Vyberte pozadovany typ
= Paleta
= Upnutie
= Clenenie
> Ovladanie pripoji do zoznamu zadani prazdny
riadok

> QOvladanie zobrazi na pravej strane zvoleny typ.
» Definovanie vstupov

® Naz.: Nazov zadajte priamo alebo ho zvolte
pomocou prekryvacieho okna, ked je dostupné

B Tabulka nulovania: Tabulku nulovych bodov
zadajte priamo alebo ju zvolte pomocou
prekryvacieho okna, ked je dostupné

® Ulozit vztazny bod: Prip. zadajte priamo
vztazny bod obrobku

= Zablokované: Zvoleny riadok je z obrabania
vybraty

= Obrabanie povolené: Uvolnit zvoleny riadok
pre obrabanie

enT > Vstup potvrdte tlacidlom ENT

> Prip. zopakujte kroky
» Stladte softvérové tlagidlo EDITOVAT

EDITOVAT
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Zmenit zoznam zadani

Zoznam zadani mozZete zmenit v prevadzkovom rezime
Programovat’, Krokovanie programu a Beh programu - plynuly
chod.

o Pokyny na obsluhu:
B Ak je vybrany zoznam zadani v prevadzkovych

rezimoch Krokovanie programu a Beh programu -
plynuly chod, nie je mozné zmenit zoznam zadani
v prevadzkovom rezime Programovat’.

B Zmena zoznamu zadani pocas obrabania je
mozna len podmienene, pretoze ovladanie urcuje
zabezpecenu oblast.

®m Programy NC v zabezpecCenej zone sa zobrazia
svetlosivo.

B Zmenou zoznamu zadani sa stav Kontrola kolizie
je dokoncena ¢ nastavi spat na stav Kontrola je
dokon¢ena ¥

V Batch Process Manager zmenite riadok v zozname zadani takto:
» Otvorte pozadovany zoznam zadani
» Stladte softvérové tlagidlo EDITOVAT

» Presunte kurzor na pozadovany riadok, napr.
Paleta

> Ovladanie zobrazi zvoleny riadok modrou farbou.

> Ovladanie zobrazi na pravej strane vstupy, ktoré
sa daju zmenit.

» Prip. stladte softvérové tlagidlo PREPNUT OKNO

> QOvladanie prejde do aktivneho okna.

> MobzZete menit nasledujlce vstupy:

Naz.

Tabulka nulovania

Ulozit vztazny bod

Zablokované

Obrabanie povolené

enT > Zmenené vstupy potvrdte tlacidlom ENT

> Ovladanie prevezme zmeny.

» Stladte softvérové tlacidlo EDITOVAT
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V Batch Process Manager presuniete riadok v zozname zadani
takto:

» Otvorte pozadovany zoznam zadani
» Stladte softvérové tlacidlo EDITOVAT

» Presunte kurzor na pozadovany riadok, napr.
Clenenie

> Ovladanie zobrazi zvoleny riadok modrou farbou.
- Stladte softvérové tlagidlo PRESUNUT
> Stladte softvérové tlacidlo SUBORY

> Ovladanie oznaéi riadok, na ktorom sa nachadza
kurzor.

» Presunte kurzor na pozadovanu polozku

> Ked sa kurzor nachadza na vhodnom mieste,
aktivuje ovladanie zobrazenie softvérovych
tlacidiel VLOZIT PRED a VLOZIT ZA.

[em—— » Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT PRED
e > Ovladanie pripoji na nové miesto riadok.
> Stladte softvérové tlagidlo SPAT

SUBORY

v

. » Stladte softvérové tlagidlo EDITOVAT
Nyel  zap
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9.1 Obrabanie sustruzenim na frézach
(moznost #50)

Uvod
Na frézach moZete v zavislosti od stroja a kinematiky vykonavat
nielen frézovanie ale aj sustruzenie. Tym je umoznené kompletné

obrobenie obrobkov na jednom stroji, a to aj v pripade, ak su
potrebné komplexné obrabania frézovanim a sustruzenim.

Pri sustruzeni sa nastroj nachadza v pevnej polohe, kym
sustruznicky stél a upnuty obrobok vykonavaju rotacné pohyby.
Obrabania sustruzenim sa v zavislosti od smeru obrabania a ulohy
delia na r6zne vyrobné operacie, napr.:

= PozdiZne sustruZenie

= Celné sustruzenie

®  Zapichovanie sustruzenim

= Vrtanie zavitov

@ Ovladanie ponuka pre rézne vyrobné operacie viacero
cyklov.
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka
Programovanie obrabacich cyklov

Na ovladani moézete v rdmci programu NC jednoducho prechadzat
medzi frézovanim a sUstruzenim. Pocas sustruzenia sluzi oto¢ny
stol ako vreteno sustruhu a frézovacie vreteno s nastrojom stoji.
Vznikaju tak rotacne symetrické obrysy. Na tento Ucel sa vztazny
bod ndstroja musi nachadzat v strede vretena sustruhu.

Pri sprave sustruznickych nastrojov sa vyzaduju iné geometrické
opisy ako pri frézovacich alebo vitacich nastrojoch. Na korekciu
polomeru reznej hrany je pre ovladanie potrebna napriklad definicia
polomeru reznej hrany. Ovladanie ponuka Specialnu tabulku
nastrojov pre sustruznicke nastroje. V sprave nastrojov zobrazuje
ovladanie iba potrebné udaje nastroja pre aktualny typ nastroja.
Dalsie informécie: 'Udaje ndstroja’, Strana 431

Na obrabanie su k dispozicii rézne cykly. Mézete ich vyuzivat aj

s dodatocne nastavenymi osami otacania.

Dalsie informécie: pouZivatel'skd prirucka Nekédované
programovanie

Rovina suradnic na sustruzenie

Usporiadanie osi je pri sustruzeni definované tak, ze suradnice X
popisuju priemer obrobku a suradnice Z dlzkové polohy.

Programovanie sa teda vzdy vykonava v rovine obrabania

XZ. Kinematika stroja urcuje, ktoré osi sa pouziju na vlastné
pohyby, a tieto definicie zadava vyrobca stroja. Programy NC so
sustruznickymi funkciami poskytuju na zaklade toho Sirokud mieru
zamenitelnosti a nezavisia od typu stroja.
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Korekcia polomeru reznej hrany SRK

Sustruznicke nastroje maju na hrote nastroja polomer reznej

hrany (RS). Na zéklade toho vznikaju pri obrabani kuzel'ov, skoseni
a zaobleni deformdcie obrysu, pretoze naprogramované drahy
posuvu sa vztahuju na teoreticky hrot reznej hrany S. SRK eliminuje
takto vznikajuce odchylky.

V cykloch sustruzenia vykonava systém ovladanie automaticku
korekciu polomeru reznej hrany. V jednotlivych blokoch posuvu a v
ramci naprogramovanych obrysov aktivujte SRK pomocou RL alebo
RR.

Ovlddanie preveruje geometriu reznej hrany na zaklade vrcholového
uhla P-ANGLE a uhla nastavenia T-ANGLE. Ovladanie obrobi prvky
obrysu v cykle len natolko, ako je to mozné s danym nastrojom.

Ak sa zvySny materidl zastavi na zéklade uhla vedlajSieho
orezavania, vygeneruje ovladanie vystrahu. Pomocou parametra
stroja suppressResMatIWar (¢. 201010) moZzete deaktivovat
vystrahu.

Pokyny na programovanie:

B Pri neutrdlnej polohe reznej hrany (TO=2, 4, 6, 8)
nie je orientdcia korekcie polomeru jednoznacna. vV
takychto pripadoch je funkcia SRK mozna len v ramci
obrabacich cyklov.

Korekcia polomeru reznej hrany je mozna aj

nastavenom obrabani.

Aktivne dodatocné funkcie pritom obmedzuju

moznosti:

B Pomocou M128 je korekcia polomeru reznej hrany
mozna vylucne v spojeni s obrabacimi cyklami

® Pomocou funkcie M144 alebo FUNCTION TCPM s
REFPNT TIP-CENTER je korekcia polomeru reznej
hrany mozna aj pomocou vsetkych blokov posuvu,
napr. pomocou RL/RR

Teoreticky hrot nastroja

Teoreticky hrot nastroja je aktivny v suradnicovom systéme nastroja.
Po nastaveni nastroja sa poloha hrotu nastroja otaca s nastrojom.
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Virtualny hrot nastroja

Virtudlny hrot nastroja mozete aktivovat pomocou funkcie
FUNCTION TCPM a vyberom moznosti REFPNT TIP-CENTER.
Predpokladom na vypocet virtualneho hrotu nastroja su korektné
parametre nastroja.

Virtualny hrot nastroja je aktivny v suradnicovom systéme obrobku.
Po nastaveni nastroja sa virtualny hrot nastroja nemeni, kym si
nastroj zachovéava svoju rovnaku orientaciu TO. Ovladanie prepne
zobrazenie stavu TO, a tym aj virtualny hrot nastroja automaticky,
ked' sa nastroj napr. ocitne mimo rozsahu uhlov platnych pre TO 1.
Virtudlny hrot ndstroja umoznuje obrysovo presné nastavené

pozdiZne a &elné obrabania v rovnobeZnych osiach aj bez korekcie
polomeru.
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9.2 Zakladné funkcie (moznost #50)

Prepinanie medzi frézovanim a sdstruzenim

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Sustruzenie a prepinanie obrabacich rezimov konfiguruje
a uvolfiuje vyrobca stroja.

Na zmenu z frézovania na sustruzenie musite vykonat prepnutie do
prislusného rezimu.

Na prepinanie obrabacich rezimov pouZivajte funkcie
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION MODE MILL.

Ak je aktivny rezim sustruzenia, zobrazi ovladanie v zobrazeni stavu

symbol.
Symbol Obrabaci rezim
Aktivny rezim sustruzenia: FUNCTION MODE
E TURN
Ziaden Aktivny rezim frézovania: FUNCTION MODE MILL
symbol

Pri prepinani obrabacich rezimov spracuje ovladanie makro na
vykonanie $pecifickych nastaveni stroja potrebnych pre prislusny
obrabaci rezim. Pomocou funkcii FUNCTION MODE TURN a
FUNCTION MODE MILL aktivujete kinematiku stroja, ktoru vyrobca
stroja definoval a ulozil v makre.

Pozor, nebezpecenstvo vaznych vecnych skod!

Pri sustruzeni vznikaju napr. v désledku vysokych otacok a
tazkych a nevyvazenych obrobkov velmi velké fyzikdlne sily. Pri
nespravnych parametroch obrabania, nezohladneni nevyvazenia
alebo pri nespravnom upnuti hrozi pocas obrabania vyssie
nebezpecenstvo vzniku Urazov!

» Obrobok upnite do stredu vretena

Upnite obrobok spolahlivo

Naprogramuijte nizke otac¢ky (v pripade potreby ich zvyste)
Obmedzte Otacky (v pripade potreby ich zvyste)

Eliminujte nevyvazenie (kalibrujte)

vV vyyYvyy
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0 Pokyny na programovanie:
m  Pri aktivnej funkcii Nato€enie obrabacej roviny alebo
TCPM sa obrabaci rezim neda prepnut.

B Prisustruzeni nie su okrem posunutia nulového bodu
povolené ziadne cykly na prepocet suradnic.

m Qrientdcia vretena ndstroja (uhol vretena) zavisi od
smeru obrabania. Pri obrabani vonkajsich pléch je
rezna hrana nastroja orientovana na stred vretena
sustruhu. Pri obrabani vnutornych pléch je nastroj
orientovany od stredu vretena sustruhu.

= Na zmenu smeru obrdbania (obrabanie vonkajsich a
vnutornych pléch) je potrebnd Uprava smeru otacania
vretena.

B Prisustruzeni sa rezna hrana nastroja a stred vretena
sUstruhu musia nachadzat v rovnakej vyske. V reZzime
sUstruzenia sa nastroj preto musi predpolohovat na
sUradnicu Y stredu vretena sustruhu.

m Pomocou funkcie M138 mozete vybrat zapojené osi
otacania pre M128 a TCMP.

0 Pokyny na obsluhu:

® VreZime sustruzenia sa vztazny bod musi nachadzat
v strede vretena sustruhu.

® V rezime suUstruzenia sa v zobrazeni polohy osi X
zobrazuju hodnoty priemeru. Ovladanie zobrazi
nasledne pridavny symbol priemeru.

® V rezime sustruzenia je potenciometer vretena aktivny
pre vreteno sustruhu (otocny stol).

® VreZime sustruzenia mdzete pouzit vsetky ru¢né
funkcie snimacieho systému, okrem Snimanie rohu a
Snimanie roviny. V rezime suUstruzenia zodpovedaju
hodnoty namerané v osi X hodnotam priemeru.

= Na definovanie sustruznickych funkcii mézete pouzit
aj funkciu smartSelect.

m Vrezime sustruzenia nie su transformacie SPA,
SPB a SPC z tabulky vztaznych bodov povolené. Ak
aktivujete jednu z uvedenych transformacii, zobrazi
ovladanie pocas spracovania programu NC v rezime
sustruzenia chybové hlasenie Transformacia nie je
mozna.

424 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022



Obrabanie ststruZenim | Zakladné funkcie (moZnost #50)

Zadanie obrabacieho rezimu

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

> Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION MODE
MODE

TURN » Vyberte funkciu pre obrabaci rezim: Stlacte
:@ softvérové tlacidlo TURN (suUstruzenie) alebo MILL
(frézovanie)

Ak vyrobca stroja umoznil vyber kinematiky, postupujte nasledovne:

PoM.__ » Stlacte softvérové tlacidlo KINEMATIKA ZVOLIT
> Vyberte kinematiku
Priklad

Grafické zobrazenie sustruzenia

Sustruzenia mozete simulovat v prevadzkovom rezime Test
programu. Predpokladom je definicia polotovaru vhodna na
sUstruzenie a volitelna moznost ¢. 20.

6 Obrabacie ¢asy urcené pomocou grafickej simulacie
sa nezhoduju so skuto€nymi obrabacimi ¢asmi. Pri
kombinovanych frézovaniach a sustruzeniach je
dévodom okrem iného prepnutie obrabacich rezimov.

Aktivujte prevadzku sustruzenia
Aktivujte prevadzku sustruzenia

Aktivujte prevadzku frézovania
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9.3 Funkcie nevyvazenosti (moznost #50)

NevyvazZenost v sustruzeni

Vseobecné informacie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkcie nevyvazenosti nie su potrebné, a preto ani
dostupné na vsetkych typoch strojov.
NizSie popisané funkcie nevyvazenosti su zakladnymi
funkciami, ktoré musia byt nastavené a upravené
vyrobcom stroja Preto sa moze Uc¢inok a rozsah tychto
funkcii odliSovat od popisu. Vas vyrobca stroja mbze
poskytnut aj iné funkcie nevyvazenosti.

Pri sUstruzeni sa nastroj nachadza v pevnej polohe, kym
sustruznicky stél a upnuty obrobok vykonavaju rotacné pohyby.
Podla velkosti obrobku sa do rotacného pohybu uvadzaju velké
hmotnosti. Rotaciou obrobku sa vytvdra odstrediva sila pdsobiaca
smerom von.

Vznikajlca odstrediva sila v zasade zavisi od otacok, hmotnosti

a nevyvazenosti obrobku. Ked sa do rotacného pohybu uvedie teleso
s nerovnomerne rozlozenou hmotnostou, vznika nevyvazenost.

Ak je teleso v rotacnom pohybe, vytvara odstredivu silu pésobiacu
smerom von. Ak je rotujica hmotnost rozdelena rovnomerne,
nevznikaju odstredivé sily.

Nevyvazenost je v rozhodujucej miere ovplyvnena konstrukciou
obrobku (napr. nesymetrické teleso ¢erpadla) a upinacimi
prostriedkami. Pretoze tieto danosti su ¢asto nemenné, mali by
ste existujlcu nevyvazenost kompenzovat upnutim vyvazovacich
zavazi.

Ovladanie vas pritom podporuje cyklom NEVYVAZEN. MERANIE.
Tento cyklus stanovuje prevlddajlucu nevyvazenost a vypocitava
hmotnost a polohu potrebného vyvazovacieho zavazia.

V programe NC kontroluje cyklus 892 SKONTR. NEVYVAZENOST, i
boli prekrocené zadané parametre.
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Pozor, nebezpecenstvo vaznych vecnych skod!

Pri sustruzeni vznikaju napr. v désledku vysokych otacok a
tazkych a nevyvazenych obrobkov velmi velké fyzikalne sily. Pri
nespravnych parametroch obrabania, nezohladneni nevyvazenia
alebo pri nespravnom upnuti hrozi pocas obrabania vyssie
nebezpecenstvo vzniku Urazov!

> Obrobok upnite do stredu vretena

Upnite obrobok spolahlivo

Naprogramujte nizke otacky (v pripade potreby ich zvyste)
Obmedzte Otacky (v pripade potreby ich zvyste)

Eliminujte nevyvazenie (kalibrujte)

v vyYvyy

o Pokyny na obsluhu:

®  Rotaciou obrobku vznikaju odstrediveé sily, ktoré mézu
v zavislosti od nevyvazenosti spésobovat vibracie
(rezonanéné kmitania). Tym je negativne ovplyvneny
proces obrabania a znizuje sa zivotnost nastroja.

= Ubytok materidlu pocas obrébania meni rozlozenie
hmotnosti na obrobku. Vysledkom je nevyvazenie,
a preto sa kontrola nevyvazenia odporuca aj medzi
obrabacimi krokmi.

Kontrola nevyvazenosti pomocou funkcie Monitor nevyvazenosti

Funkcia Monitor nevyvazenosti kontroluje nevyvazenost obrobku pri
sustruzeni. Ak dojde k prekroceniu jednej z hodnét pre maximalnu
nevyvazenost prednastavenych vyrobcom, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie a prepne sa do stavu Nudzové zastavenie.

Vo volitelnom parametri stroja limitUnbalanceUsr (¢. 120101)
mdbzete dodatoéne este viac znizit maximalnu pripustnu
nevyvazenost. Pri prekroceni tejto hrani¢nej hodnoty vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie. Ovladanie nezastavi otaCanie stola.
Ovladanie aktivuje funkciu Monitor nevyvazenosti automaticky pri
prepnuti na sustruzenie. Monitor nevyvazenosti je aktivny dovtedy,
kym znovu neprepnete na frézovanie.

@ Dalsie informéacie: Pouzivatelska prirucka
Programovanie obrabacich cyklov
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Cyklus Meranie nevyvazenosti

o Tento cyklus mdzete vykonat vyluéne v rezime
sUstruzenia. Najskor aktivujte rezim FUNCTION MODE
TURN.

Aby ste sUstruzenia vykonavali Setrne a bezpeCne, mali by ste
kontrolovat nevyvazenost upnutého obrobku a kompenzovat
ju vyvazovacim zavazim. Ovladanie vam na to poskytuje cyklus
NEVYVAZEN. MERANIE.

Cyklus NEVYVAZEN. MERANIE zistuje nevyvéazenost obrobku a
vypocitava hmotnost a polohu vyvazovacieho zavazia.

Na zistenie nevyvazenosti postupujte nasledovne:
@ > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
v prevadzkovom rezime Ruény rezim

e > Stladte softvérové tlacidlo MANUALNE CYKLY

CYKLY

B » Stladte softvérové tlagidlo OTOCIT

Stlacte softvérové tlacidlo NEVYVAZEN. MERANIE
Zadajte otacky na zaznamendavanie nevyvazenosti
Stlacte tlacidlo Start NC

Cyklus spusti otacanie stola s nizSimi otackami

a postupne ich zvysuje, az kym sa nedosiahnu
prednastavené otacky.

> Ovladanie otvori okno, v ktorom je zobrazena

vypocitand hmotnost a radidlna poloha
vyvazovacieho zavazia.

NEVYVAZEN.
MERANIE

v v vy

Ak chcete pouZit ind radidlnu polohu alebo hmotnost vyvaZovacieho
zdvazia, mdZete jednu z tychto hodnét prepisat a nechat nanovo
vypocitat druhd hodnotu.

imanual operation
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0 Pokyny na obsluhu:

= Na kompenzovanie nevyvazenia mézu byt niekedy
potrebné viaceré vyvazovacie zavazia umiestnené na
roznych miestach.

B Po upevneni vyvazovacieho zavazia znovu
skontrolujte nevyvazenie meranim.
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Cyklus Kalibrovanie nevyvazenosti

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zmeny kalibra¢nych parametrov mézu sposobit nezelané
reakcie. Neodporu&a sa spristupnenie cyklu NEVYVAZEN.
KALIBR. operatorovi stroja alebo programatorovi programov
NC. Poc¢as spracovania funkcie a pri naslednom obrabani hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Funkciu pouzivajte vylu¢ne so suhlasom vyrobcu stroja.
> ReSpektujte dokumentaciu od vyrobcu stroja.

Nevyvazenie kalibruje vyrobca stroja pred jeho expedovanim.

Pri kalibracii nevyvazenosti rotuje oto¢ny stol s definovanym
zavazim, ktoré sa nachadza v definovanej radialnej polohe, v réznych
otackach. Meranie sa opakuje pri réznych hmotnostiach.
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9.4 Nastroje pri stustruzeni (moznost #50)

Vyvolanie nastroja

Na vyvolanie sustruznickych nastrojov sa rovnako ako pri frézovani
pouziva funkcia TOOL CALL. V bloku TOOL CALL definujte iba Cislo
nastroja alebo nazov nastroja.

o Sustruznicke ndstroje mézete vyvoldvat a zamienat
nielen v rezime frézovania, ale aj v rezime sustruzenia.

Vyber nastroja v prekryvacom okne

Po otvoreni prekryvacieho okna na vyber nastroja oznaci ovladanie
vSetky nastroje dostupné v zasobniku nastrojov zelenou farbou.
Ovladanie okrem ¢isla nastroja a ndzvu nastroja zobrazuje aj stipce
ZL a XL z tabulky sustruznickych nastrojov.

Priklad

Vyber sustruzenia

Vyvolanie nastroja
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Udaje nastroja
V tabulke sustruznickeho nastroja TOOLTURN.TRN definujte
Specifické Udaje nastroja pre sustruzenie.

Ruan)‘ rezim

|BEoitovat tabulku | T
' Maprogramovat® Editovaf tabulku

e

« I—
7

Cislo nastroja v stipci T odkazuje na &islo sustruznickeho néstroja
v TOOL.T. Hodnoty geometrie, ako napr. L a R z TOOL.T nie su pri
sustruznickych nastrojoch ucinné.
o Cislo nastroja v TOOLTURN.TRN sa musi zhodovat s
Cislom sustruznickeho nastroja v TOOL.T. Po vlozeni
alebo nakopirovani nového riadka mézete vlozit prislusné
Cislo.
Ovladanie ulozi aktivnu dizku néstroja sustruznickeho nastroja FIT0 07 e o
v parametri Q Q114.
Dodato¢ne musite oznagit sustruznicke nastroje v tabulke ndstrojov
TOOL.T ako sustruznicke nastroje. Na to zvolte pre prislusny
nastroj v stlpci TYP typ nastroja TURN. Ak nastroj vyzaduje viac
geometrickych udajov, moZete k nastroju pripojit dalsie indexované
nastroje.
Pre tabulky sustruznickych nastrojov, ktoré chcete pouzit na
archivaciu alebo testovanie programu, zadajte iny lubovolny nazov
suboru s priponou .TRN.
Pri otvarani tabulky sustruznickych nastrojov postupujte nasledov-
ne:
» Zvolte prevadzkovy rezim, napr. Ruény rezim
e ‘ > Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA NASTROJOV
suzzzg;xgm‘ » Stladte softvérové tlacidlo SUSTR. NASTROJE
5F N
> Zmena tabulky sustruznickych nastrojov:
Softvérové tlacidlo EDITOVAT prepnite do polohy
ZAP.
Udaje nastroja v tabulke ststruznickych nastrojov
o Pod oknom tabuliek zobrazi ovladanie pre prislusné
vstupné pole text dialogu, jednotku a vstupny rozsah.
o V sprave nastrojov spristupnuje ovladanie v zavislosti od
zvoleného typu nastroja len potrebné vstupné polia.
Parameter Vyznam Zadanie
T Cislo nastroja: Musi sa zhodovat s &islom sustruznickeho -
nastroja v TOOL.T
NAME Nézov nastroja: Ovladanie prevezme nazov nastroja 32 znakov, len velké pismena,
automaticky, ak v tabulke nastrojov vyberiete tabulku Ziadna medzera
sustruznickych nastrojov
ZL DiZka néstroja 1 (smer 2) -99 999,9999 ... +99 999,9999
XL DiZka nastroja 2 (smer X) -99 999,9999 ... +99 999,9999
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Parameter Vyznam Zadanie
YL DiZka ndstroja 3 (smer Y) -99 999,9999 ... +99 999,9999
DZL Hodnota delta dizky nastroja 1 (smer Z), pripo&ita sa k ZL -99 999,9999 ... +99 999,9999
DXL Hodnota delta dizky nastroja 2 (smer X), pripo¢ita sa k XL -99 999,9999 ... +99 999,9999
DYL Hodnota delta diZzky néstroja 3 (smer Y), pripocita sa k YL -99 999,9999 ... +99 999,9999
RS Polomer reznej hrany: Pri naprogramovani obrysov s korek-  -99999,9999 ... +99999,9999
ciou polomeru RL alebo RR zohladni ovladanie polomer
reznej hrany v sustruznickych cykloch a vykona korekciu
reznej hrany
DRS Hodnota delta polomeru reznej hrany: Pridavok na obréaba-  -999,9999 ... +999,9999
nie pre polomer reznej hrany pdsobi ako doplnok k RS
TO Orientdcia nastroja: Ovladanie odvodi z orientacie nastroja 1..9
polohu reznej hrany nastroja a v zavislosti od typu nastroja
dalSie informacie, ako smer uhla nastavenia, polohu vztaz-
ného bodu atd. Tieto informacie su potrebné na vypocet
kompenzacie reznej hrany a frézy, uhla zanorenia atd.
ORI Uhol orientacie vretena: uhol dosky voci hlavnej osi -360,0 ... +360,0
SPB-INSERT Uhol zalomenia pre zapichovacie nastroje, priestorovy uhol  -90,0...+90,0
B
T-ANGLE Uhol nastavenia pre hrubovacie a dokoncovacie nastroje 0,0000 ... +179,9999
P-ANGLE Vrcholovy uhol pre hrubovacie a dokoncovacie nastroje 0,0000 ... +179,9999
CUTLENGTH Dizka rezu sustruznickeho alebo zapichovacieho nastro- 0,0000 ... +99 999,9999
ja. Ovladanie monitoruje dlzku rezu v cykloch sustruzenia s
ROZSAH OBRABANIA Hrubovat'.
Ak je hibka rezu naprogramovana v cykle sustruzenia
vacsia ako dlzka reznej hrany definovana v tabulke nastro-
jov, vygeneruje ovladanie vystrahu. V takomto pripade sa
hlbka rezu v obrabacom cykle zmensi.
CUTWIDTH Sirka rezu sustruznickeho alebo zapichovacieho néastroja 0,0000 ... +99 999,9999
DCW Pridavok v Sirke zapichovacieho nastroja -99999,9999 ... +99999,9999
TYPE Typ sustruznickeho nastroja: hrubovaci nastroj ROUGH, ROUGH, FINISH, THREAD, RECESS,
dokonc¢ovaci nastroj FINISH, zavitorezny nastroj THREAD, BUTTON, RECTURN
zapichovaci nastroj RECESS, zaoblovaci nastroj BUTTON,
upichovaci nastroj RECTURN
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Udaje nastroja pre automatické premeranie nastroja

Pomocou cyklu 485 PREMERAT SUSTRUZ. NASTROJ mdzete
automaticky premerat sustruznicke nastroje.

o Aby ste mohli pouzivat cyklus 485 PREMERAT SUSTRUZ.
NASTROJ, potrebujete snimaci systém nastroja so
snimacim prvkom s kvadrovym prierezom.

Cyklus zohladnuje nasledujuce vstupy z tabulky sustruznickych
nastrojov:

ZL: Di7ka néstroja 1

XL: Dika nastroja 2

DZL: Hodnota delta diZky nastroja 1
DXL: Hodnota delta dizky néstroja 2
RS: Polomer reznej hrany

TO: Orientacia nastroja

ORI: Uhol orientécie vretena

TYPE: Typ sustruznickeho nastroja

Dalsie informécie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

Uhol orientacie

Uhlom orientacie vretena ORI urcite uhlovu polohu vretena frézy pre
sustruznicky nastroj.

6 Pokyny na obsluhu:

®  Spravna poloha vretena je rozhodujuca nielen pre
obrabanie, ale aj pre premeranie nastroja.

®  Qdporuca sa kontrola korektného uhla orientacie a
pozadovanej orientacie kazdého nového definovaného
nastroja.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 433



Obrabanie ststruZenim | Nastroje pri sustruzeni (moznost #50)

Vypocet korekcie nastroja

Namerané korekcné hodnoty DXL a DZL sustruznickeho nastroja
mozete rucne upravovat v sprave nastrojov. Ovladanie prepodita
vlozené Udaje automaticky do suradnicového systému nastroja.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Sprdva nastrojov je funkcia zavisiaca od stroja, ktora

moZze byt deaktivovana Ciastocne alebo aj Uplne. Presny
rozsah funkeii urci vyrobca vasho stroja.

Parameter Vyznam Zadanie
Korek. hodn. WPL-Z Namerana odchylka obrobku v smere Z. -99999,9999 ... +99999,9999

Korekéna hodnota Namerand odchylka obrobku v smere X (priemer)  -99999,9999 ... +99999,9999
OWPL-X

PribliZovaci uhol B Priblizovaci uhol pocas obrabania 0,0000 ... +179,9999

Obratit’ nastroj Definicia, ¢i sa sustruznicky nastroj pouzil po¢as -
obrdbania s otoCenim v nastrojovom vretene

aktualna hodnota DZL Aktudlne vypocitana hodnota pre nastroj -

aktualna hodnota DXL Aktualne vypocitana hodnota pre nastroj -

nova hodnota DZL Nova vypocitana hodnota pre nastroj -

nova hodnota DXL Nova vypocitana hodnota pre nastroj -
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Postup
Pri Uprave korekénych hodnot postupujte nasledovne:

> Zvolte [ubovolny prevadzkovy rezim stroja, napr.
Rucny rezim

=]

TR » Stladte softvérové tlacidlo TABULKA NASTROJOV
— > Stladte softvérové tlacidlo NASTROJ SPRAVA
SPRAVA
— » Stladte softvérové tladidlo FORMULAR NASTROJ
NASTROJ

Softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavte na
moznost ZAP.

» Tlacidlami so Sipkami vyberte vstupné pole DXL

<_I
v

alebo DZL
VYPOCITAT > Stlaétg ’sof'gvérové tlaéidlo’
o VYPOCITAT KOREKCIU NASTROJA

Ovladanie otvori prekryvacie okno.
Vlozte korekéné hodnoty
Prip. stladte softvérové tladidlo PREVZIAT

Ovladanie preberie korek¢né hodnoty a mbzete
vkladat dalSie korekéné hodnoty.

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie zatvori prekryvacie okno a ulozi nové
korekéné hodnoty do tabulky nastrojov.

PREVZIAT

VvV v vV

Ovladanie moze definovat stipce DXL a DZL pomocou
cyklov snimacieho systému.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Meracie cykly
pre obrobky a nastroje

° & 1

Priklad

Zadanie:

Korek. hodn. WPL-Z: 1
Korekéna hodnota @WPL-X: 1
PribliZovaci uhol B: 90

® Obratit’ nastroj: Ja

Vysledok:

= DZL: +0.5

= DXL: +1
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Obrabanie ststruZenim | Nastroje pri sustruzeni (moznost #50)

Parameter Vyznam Zadanie
ZL DiZka nastroja 1 Pozadované
XL DiZka nastroja 2 Pozadované
YL Di7ka néstroja 3 Alternativne
DZL Korekcia opotrebenia ZL Alternativne
DXL Korekcia opotrebenia XL Alternativne
DYL Korekcia opotrebovania YL Alternativne
RS Polomer ostria Pozadované
TO Orientacia nastr. Pozadované
ORI Uhol orientacie Pozadované
T-ANGLE Nast. uhol Pozadované
P-ANGLE Vrcholovy uhol Pozadované
TYPE Typ nastroja Pozadované
Udaje nastroja pre zapichovacie nastroje
Parameter Vyznam Zadanie
ZL DiZka néstroja 1 Pozadované
XL DiZka nastroja 2 Pozadované
YL Di7ka ndstroja 3 Alternativne
DZL Korekcia opotrebenia ZL Alternativne
DXL Korekcia opotrebenia XL Alternativne
DYL Korekcia opotrebovania YL Alternativne
RS Polomer ostria Pozadované
TO Orientacia nastr. Pozadované
ORI Uhol orientacie Pozadované
CUTWIDTH Sirka zapichovacieho nastroja Pozadované
SPB-INSERT Uhol zalomenia Alternativne
DCW Pridavok v Sirke zapichovacie- Alternativne
ho nastroja
TYPE Typ nastroja Pozadované
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Udaje nastroja pre upichovacie nastroje

Parameter Vyznam Zadanie

ZL DiZka nastroja 1 Pozadované
XL DiZka nastroja 2 Pozadované
YL Di7ka néstroja 3 Alternativne
DZL Korekcia opotrebenia ZL Alternativne
DXL Korekcia opotrebenia XL Alternativne
DYL Korekcia opotrebovania YL Alternativne
RS Polomer ostria Pozadované
TO Orientacia nastr. Pozadované
ORI Uhol orientacie Pozadované
CUTLENGTH  DiZka ostria upichovacieho PoZadované

nastroja
CUTWIDTH Sirka zapichovacieho nastroja Pozadované
SPB-INSERT Uhol zalomenia Alternativne
DCW Pridavok v Sirke zapichovacie- Alternativne
ho nastroja

TYPE Typ nastroja Pozadované
Udaje nastroja pre zaoblovacie nastroje

Parameter Vyznam Zadanie

ZL Di7ka néstroja 1 Pozadované
XL DiZka néstroja 2 Pozadované
YL DiZka néstroja 3 Alternativne
DZL Korekcia opotrebenia ZL Alternativne
DXL Korekcia opotrebenia XL Alternativne
DYL Korekcia opotrebovania YL Alternativne
RS Polomer ostria Pozadované
TO Orientacia nastr. Pozadované
ORI Uhol orientacie Pozadované
T-ANGLE Nast. uhol Pozadované
P-ANGLE Vrcholovy uhol Pozadované
TYPE Typ nastroja Pozadované

CUTWIDTH

TANGLE

RS

X L—
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Parameter

Vyznam

Zadanie

ZL

DiZka néstroja 1

XL

DiZka nastroja 2

YL

Di7ka néstroja 3

DZL

Korekcia opotrebenia ZL

DXL

Korekcia opotrebenia XL

DYL

Korekcia opotrebovania YL

TO

Orientacia nastr.

ORI

Uhol orientacie

T-ANGLE

Nast. uhol

P-ANGLE

Vrcholovy uhol

TYPE

Typ nastroja

Priklad Nastroj FreeTurn
Pre nastroj FreeTurn potrebujete nasledujuce Udaje nastroja:

Pozadované
Pozadované |
Alternativne e
Alternativne l o)
Alternativne
Alternativne e . ——
Pozadované
Pozadované

TO=2
PoZzadované
PoZadované
PoZadované

TANGLE

P-ANGLE

o V ramci nazvu nastroja sa odporuca uviest informéacie
o vrcholovom uhle P-ANGLE, ako aj o dlzke nastroja ZL,

napr. FT1_35-35-35_100.

Néstroj FreeTurn s troma hladiacimi ostriami

Symbol a Vyznam Pouzitie
parameter
122 DiZka nastroja 1 DiZka nastroja ZL zodpoveda celkovej dizke néstroja
vzhladom na vztazny bod nosic¢ov ndstrojov.
ZL
E DiZka néstroja 2 DiZka ndstroja XL zodpoveda rozdielu medzi stredom
vretena a hrotom nastroja ostria. XL definujte pri nastrojo-
XL ch FreeTrun vzdy negativne.
.E DiZka nastroja 3 DiZka nastroja YL je pri nastrojoch FreeTurn vzdy 0.
YL
;! Polomer ostria Polomer RS je uvedeny v kataldégu nastrojov.
RS
P Typ sustruznickeho ndstroja MozZete si vybrat medzi hrubovacim néstrojom (ROUGH) a
dokonc¢ovacim nastrojom (FINISH).
TYPE
4! Orientacia nastr. Orientacia nastroja TO je pri nastrojoch FreeTurn-vzdy 18.
v‘P-ANGI.
TO
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Symbol a Vyznam Pouzitie

parameter

é Uhol orientacie Pomocou orientaéného uhla ORI definujete vzajomné
posunutie jednotlivych ostri. Ked ma prvé ostrie hodno-

ORI tu 0, definujte pri symetrickych nastrojoch druhé ostrie na
hodnotu 120 a tretie ostrie na hodnotu 240

qb’ Vrcholovy uhol Vrcholovy uhol P-ANGLE je uvedeny v katalogu nastrojov.

P-ANGLE

@ DiZka ostria DiZka ostria CUTLENGTH je uvedend v kataldgu néstrojov.
CUTLENGTH

Kinematikanosica nastroja

Pomocou volitelnej kinematiky nosiCa nastroja moze
ovladanie monitorovat napriklad kolizie nastroja. Kazdé-
mu ostriu priradte rovnaku kinematiku.

Korekcia nastroja v programe NC

Pomocou funkcie FUNCTION TURNDATA CORR médZete definovat

dodatocné korekéné hodnoty pre aktivny nastroj. Vo funkcii

FUNCTION TURNDATA CORR méZete vkladat hodnoty delta pre

dIzky nastrojov v smere X DXL a v smere Z DZL. Korekéné hodnoty

sa pripocitaju ku korekénym hodnotam z tabulky sustruznickeho

nastroja.

Pomocou funkcie FUNCTION TURNDATA CORR-TCS mézete

pomocou DRS definovat pridavok na obrabanie pre polomer reznej

hrany. Pomocou DRS mdzete naprogramovat aj ekvidistancény

pridavok na obrys. Pri zapichovacom nastroji mdzete Sirku

zapichovania korigovat pomocou DCW.

FUNCTION TURNDATA CORR ma vzdy vplyv na aktivny nastroj.

Pri opakovanom vyvolani nastroja TOOL CALL sa korekcia znovu

deaktivuje. Po zatvoreni programu NC (napr. PGM MGT), ovladanie

automaticky obnovi pdvodny stav korekénych hodnét.

Pri zadani funkcie FUNCTION TURNDATA CORR mdzete

softvérovymi tlacidlami urcit spdsob fungovania korekcie nastroja:

® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Korekcia nastroja je aktivna v
sUradnicovom systéme nastroja

= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL.: korekcia nastroja je aktivna
v sUradnicovom systéme obrobku

o Korekcia nastroja FUNCTION TURNDATA CORR-TCS je
aktivna vzdy v suradnicovom systéme nastroja, aj pocas
nastaveného obrabania.

0 Pri interpolacnom sustruzeni nemaju funkcie FUNCTION
TURNDATA CORR a FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
Ziadny ucinok.
Ak chcete v cykle 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. korigovat
sUstruznicky nastroj, musite to vykonat v cykle alebo
v tabulke nastrojov.

Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka
Programovanie obrabacich cyklov
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Definovanie korekcie nastroja
Pri definovani korekcie nastroja v programe NC postupujte nasle-

dovne:
FCT

FUNKCIE

PRC
otocIt

FUNCTION
TURNDATA

TURNDATA
CORR

4

Stlacte tlacidlo SPEC FCT

Stlaéievsoftvérové tlacidlo FUNKCIE PROGRAMU
OTOCIT

Stlacte softvérové tlacidlo
FUNCTION TUNRNDATA

Stlacte softvérové tlacidlo TURNDATA CORR

Alternativne ku korekcii ndstroja pomocou funkcie
TURNDATA CORR mdzZete pracovat s tabulkami korekgcii.
Dalsie informécie: pouZivatel'ska prirucka nekédované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO

Priklad
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10.1 Brusenie na frézach (moznost ¢ 156)

Uvod

Brusenie | Brisenie na frézach (moznost ¢ 156)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Obrabanie brusenim konfiguruje a povoluje vyrobca

stroja. Nemusite mat napriklad k dispozicii vSetky
opisané funkcie a cykly.

Na Specialnych typoch fréz mbzete vykonavat nielen frézovanie ale
aj brdsenie. Tym je umoznené kompletné obrobenie obrobkov na
jednom stroji, a to aj v pripade, ak su potrebné komplexné obrabania
frézovanim a brusenim.

Pojem brusenie v sebe zahrfia rézne druhy obrabania, ktoré sa
CiastoCne od seba vyrazne odlisuju napr.:

® Slradnicové brusenie
® Brusenie valcovych pléch
= Rovinné brusenie

0 Na TNC 640 mate momentalne k dispozicii suradnicové
brusenie.

Nastroje pri briseni
Pri sprave brusneho nastroja sa vyzaduju iné geometrické opisy ako
pri frézovacich alebo vrtacich nastrojoch. Ovladanie ponuka na tento

Ucel Specidlnu spravu nastrojov pre brisne a orovnavacie nastroje
zalozenu na formularoch.

Ked je na vasej fréze aktivované brusenie (moznost ¢. 156), mate k
dispozicii aj funkciu orovnavania. Tym mozete brusny kotuc v stroji
uviest do prislusného tvaru alebo ho naostrit.

Dalsie informacie: 'Zadanie Udajov néstroja’, Strana 446
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Suradnicové brusenie

o Ovladanie ponuka rézne cykly na $pecidlne priebehy
pohybov pri suradnicovom bruseni a orovnavani.
DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka
Programovanie obrabacich cyklov

Suradnicové brusenie je brusenie 2D obrysu. Pohyb nastroja v rovine
sa eventudlne prekryje vykyvnym pohybom pozdiz aktivnej osi
nastroja.

Na fréze sa suradnicové brusenie pouziva najma na dodato¢né
obrobenie predbezne vopred vyrobeného obrysu pomocou brisneho
nastroja. Suradnicové brusenie sa od frézovania lii len mierne.
Namiesto frézovacieho nastroja sa pouziva brisny nastroj, napr.
brusne teliesko alebo brusny kotu¢. Pomocou suradnicového
bridsenia sa dosiahne vyssia presnost a lepsi povrch ako pri
frézovani.

Obrabanie sa uskuto¢nuje v rezime frézovania FUNCTION MODE
MILL.

Prostrednictvom cyklov brusenia su pre brisny nastroj k dispozicii
Specialne priebehy pohybov. Zdvihovy alebo oscilacny pohyb,
takzvany vykyvny zdvih, pri tom v osi nastroja prekryva pohyb v
rovine obrabania.

Brusenie je mozné aj v natocenej rovine obrabania. Ovladanie
vykondva pozd(? aktivnej osi ndstroja v stradnicovom systéme
roviny obrabania kyvavy posuv WPL-CS.

Vykyvny zdvih

Pri suradnicovom bruseni mézete pohyb nastroja v rovine prekryt
zdvihovym pohybom, takzvanym vykyvnym zdvihom. Prekryty
zdvihovy pohyb pdsobi v aktivnej osi nastroja.

Definujete hornu a dolnt hranicu zdvihu a mébzete spustit a zastavit
vykyvny zdvih a vynulovat hodnoty. Vykyvny zdvih je ucinny, kym ho
znova nezastavite. Pomocou funkcie M2 alebo M30 sa vykyvny zdvih
zastavi automaticky.

Na definovanie, spustenie a zastavenie vykyvného zdvihu ponuka
ovladanie cykly.

Pokial je vykyvny zdvih aktivny v spustenom programe NC,
nemdzete prejst do prevadzkového rezimu Ruény rezim alebo
Rucné polohovanie.

o Pokyny na obsluhu:

= Prinaprogramovanom zastaveni pomocou funkcie
MO, ako aj v prevadzkovom rezime Krokovanie
programu bezi vykyvny zdvih aj po skonceni bloku NC.

m  QOvladanie nepodporuje poc¢as aktivneho vykyvného
zdvihu prechod na blok.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Vas vyrobca stroja moze definovat, ktory override ma
ucinok na pohyb vykyvného zdvihu.
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Grafické zobrazenie vykyvného zdvihu

Simulaéna grafika v prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu
a Beh programu - plynuly chod zndzornuje prekryty zdvihovy
pohyb.

Struktira programu NC

Program NC s brusenim ma nasledujucu Strukturu:

Prip. orovnanie brisneho nastroja

Definovanie vykyvného zdvihu

Prip. osobitné spustenie vykyvného zdvihu

Prechod po obryse

Zastavenie vykyvného zdvihu

Na obrys mdzete pouZit urcité obrabacie cykly, napr. cykly brisenia,
vyrezov, cykly vycnelkov, cykly SL.

Ovladanie sa pri brisnom nastroji sprava ako pri frézovacom
nastroji:

m Ked bez cyklu brusite obrys, ktorého najmensi vnutorny polomer

je mensi ako polomer nastroja, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.

m Ked pracujete s cyklami SL, spracuje ovladanie len oblasti, ktoré
sU mozné s aktualnym polomerom ndstroja. Zvysny material
zostane zachovany.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Korekcie v procese brusenia

Na dosiahnutie pozadovanej presnosti mbzete pocas suradnicového
brusenia vykondvat korekcie pomocou tabuliek korekcii.

Dalsie informécie: pouZivatel'skd prirucka Nekédované
programovanie
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10.2 Nastroje pri briseni (moznost ¢. 156)

Brisny nastroj

V sprdve nastrojov je k dispozicii typ nastroja Brasny nastroj Brusny
nastroj vyvolate pomocou funkcie TOOL CALL.

Priklad

Korek&né hodnoty DL a DR nie su pri brisnom nastroji povolené.
Ak naprogramujete DL alebo DR, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.

Ovladanie prevezme na korekciu nastroja automaticky korekéné
hodnoty, ktoré su ulozené v prave nastrojov. Ak chcete korekéne
zasiahnut do procesu brusenia, pouZzite tabulky korekcif.

Dalsie informacie: pouZivatel'skd prirucka nekédované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO

Rezné hrany brisneho nastroja
Brusny nastroj sa sklada z réznych reznych hran s prislusnou

orientaciou a korekciou polomeru reznej hrany. Pozadovanu reznu
hranu vyberiete pomocou cyklu 1030 HRANA KOTUCA AKT..

Na suradnicové brusenie sa pouziva najma orientacia 9, ¢o
zodpoveda reznej hrane frézovacieho nastroja. Na orovnanie
potrebujete aj iné hrany kotucov. Ked nevyberiete ziadnu reznu
hranu, pouzije ovladanie pre brisny nastroj automaticky orientaciu 9.

Dalsie informécie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Orovnavaci nastroj

V sprave nastrojov je k dispozicii typ nastroja Orovnavaci nastroj
V sprave nastrojov mbzete orovnavaci nastroj definovat a vyvolat
pomocou funkcie TOOL CALL.

V zavislosti od orovnavacieho nastroja musite pri vyvolani nastroja
zadat otacky.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Orovnavaci nastroj sa nevymeni do vretena. Musite ho
ru¢ne namontovat na miesto uré¢ené vyrobcom stroja.

Ak orovnavaci nastroj vyzaduje viac geometrickych udajov, mbézete
k nastroju pripojit dalsie indexované néstroje.
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Zadanie udajov nastroja

Definujete Specifické Udaje brisnych a orovnavacich ndstrojov v
sprave nastrojov zalozenej na formuléroch.

Ovladanie automaticky ulozi udaje nastrojov do suborov
TOOLGRIND.GRD pri brusnych nastrojoch a do TOOLDRESS.DRS pri
orovnavacich nastrojoch.

Pri otvarani spravy nastrojov postupujte nasledovne:
> Zvolte prevadzkovy rezim stroja, napr. Ruény

rezim
TABULKA
NASTROJOV
TUW

» Stladte softvérové tlacidlo TABULKA NASTROJOV
NASTROJ

Musite oznacit typ brisnych a orovnavacich nastrojov.

> Stladte softvérové tlagidlo NASTROJ SPRAVA

Postupujte nasledovne:

FORMULAR
NASTROJ

> Stladte softvérové tlacidlo FORMULAR NASTROJ

» Stladte softvérové tlacidlo UPRAVIT
> Zadajte typ nastroja

> Ovladanie prepne formular na Specifické udaje
nastroja.

VsSeobecné udaje nastroja

Brusenie | Nastroje pri briseni (moznost €. 156)

w0
Tt o

e
Awa o

Data pLe

PLC b1t 0
PLC b1t 1
PLG b1t 2

iﬁuzéiraﬂe spravovanie nastroja
7 RuCny 107im Upravi( tab. nastr.pRozsirené spravovanie nds.

=

lisim " NASTRC

-] - ..

Parameter Vyznam Zadanie
T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe NC (napr. 5, -
indexovane: 5.2).
NAME Nazov, ktorym sa nastroj vyvolava v programe NC 32 znakoy, len velké pismena,
Ziadna medzera
DOC Komentar k nastroju 32 znakov
PTYP Typ nastroja na vyhodnotenie v tabulke miest 0..99
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Funkciu definu-
je vyrobca strojal
TL Nastavte blokovanie nastroja Nastr. zablok.? Ano=ENT/Nie=NO-
(TL: skratka pre Tool Locked = angl. ndstroj blokovany) ENT
P Cislo miesta nastroja v zasobniku néstrojov -
RT Cislo sesterského nastroja ako nédhradného néastroja (RT: 0..32767
skratka pre Replacement Tool = angl. ndhradny ndstroj)
Prazdne pole alebo zadanie 0 znamena ziadny sestersky
nastroj
Data PLC Informdcie pre tento ndstroj, ktoré sa maju preniest do PLC  PLC-Bit 0 ... 8
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Udaje nastroja pre briisne nastroje

o V sprave nastrojov spristupfuje ovladanie v zavislosti od
zvoleného typu nastroja len potrebné vstupné polia.

Parameter Vyznam

TYPE Typ brusneho nastroja:
= Brusne teliesko,GRIND_M
= Specialne brusne teliesko,GRIND_MS
® Hrncovity brasny kotu¢,GRIND_T
= Priamy kotuc,GRIND_S
Aktualne ziadna funkcia
= Sikmy kotué&,GRIND_A
Aktudlne Ziadna funkcia

. HWI |
m Celny kotu¢,GRIND_P |

Aktualne Ziadna funkcia '

R-OVR Polomer il

L_OVR Vylozenie

LO Celkova dizka

LI Dizka po vnutornd hranu

B Sirka

G Hibka

R_SHAFT Polomer stopky nastroja

ALPHA Uhol pre skosenie

GAMMA Uhol pre roh

RV Polomer na hrane L-OVR

RV1 Polomer na hrane LO

RV2 Polomer na hrane LI

INIT_D Pociatocné orovnanie vykonané

MESS_OK Zmeranie brisneho nastroja

DR_OVR Koreke&na hodnota polomeru

DL_OVR Korekéna hodnota vylozenia

DLO Korekénd hodnota celkovej dizky

DLI Korekéna hodnota dizky po vnutornd hranu

HW Zadny tah k dispozicii

HWI Uhol pre zadny tah na vnuitornej strane

HWA Uhol pre zadny tah na vonkajsej strane

RMIN Minimalny povoleny polomer

BMIN Minimalna povolena Sirka

VMAX Maximalna povolend rezna rychlost
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Pridavné udaje pre orovnavanie
Pri brisnych nastrojoch, ktoré orovnavate, musite navyse definovat

tieto Udaje nastroja: & AD -
Z AA 0

Parameter Vyznam

: . =z AT 0
AD Hodnota odsunutia na priemere
AA Hodnota odsunutia na vonkajSej hrane Zrovnavacie poéitadlo
Al Hodnota odsunutia na vnutornej hrane &) DRESS-N-D 0 & 0
Orovnavacie cykly pouzivaju hodnoty odsunutia automaticky. V < DRESS-N-I 0 @ 0
orovnavanom obryse nedefinujete prisuvy a odsuny. ) DRESS-N-A 0 @ 0
Parameter Vyznam

DRESS-N-D Ovnavacie pocitadlo
Orovnanie priemeru

DRESS-N-I Ovnavacie pocitadlo
Orovnanie vnutornej hrany

DRESS-N-A Ovnavacie pocitadlo
Orovnanie vonkajSej hrany

Ovladanie zobrazuje na lavej strane pozadované hodnoty
naprogramované v orovnavacom cykle. Pozadovana hodnota
definuje, ako Casto sa vyvola orovnavaci cyklus bez toho, aby ho
vykonalo ovladanie.

Na pravej strane zobrazuje ovladanie skutocné hodnoty, teda ako
Casto bol orovnavaci cyklus uz preskoceny. Skuto¢nu hodnotu
mozete zmenit rucne.

Ked sa skuto¢na a pozadovana hodnota zhoduju, vykona ovladanie
orovnavaci cyklus a vymaze skuto¢nd hodnotu.
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Udaje pre orovnavacie nastroje

Parameter Vyznam

ZL DiZka néstroja 1 (smer 2)
XL DiZka néstroja 2 (smer X)
YL DiZka néstroja 3 (smer Y)
RS Polomer ostria

CUTWIDTH Sirka ostria

K dispozicii len pri nasledujucich typoch
orovnavacich nastrojov:

® Orovnavacia dosticka,PLATE
= Orovnavaci valé¢ek,ROLL

TYPE Typ orovnavacieho nastroja:
= Profilovy orovnavac,DIAMOND
= Spicaty orovnavaé,HORNED
Aktualne Ziadna funkcia
= QOrovnavacie vreteno,SPINDLE
= Orovnavacia dosti¢ka,PLATE
= Orovnavaci valé¢ek,ROLL

TO Orientacia nastr.

DZL Pridavok na dizku nastroja 1 (smer 2)
DXL Pridavok na dizku nastroja 2 (smer X)
DYL Pridavok na dizku nastroja 3 (smerY)
DRS Pridavok na polomer reznej hrany
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Nastavenie brisneho nastroja

Spoloénost HEIDENHAIN odportéa pri nastavovani brisneho
nastroja dodrZat nasledujuci postup. Tym zabezpecite, aby ovladanie
spravne zaznamenalo Udaje nastroja a aby sa pri briseni zachovala
presnost.

@ V zavislosti od toho, aky ndstroj pouzivate, nie je potrebny
kazdy krok.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zmena alebo vymazanie Udajov brdsneho nastroja priamo v
tabulke ndstrojov méze viest na stroji k nedefinovanym stavom.
NeUplne definované nastroje mozu viest ku kolizii nastroja s
komponentmi stroja alebo obrobkom!

> Prinastavovani brdsnych nastrojov dodrzte prislusny postup

> Brusne nastroje pridavajte len prostrednictvom spravy
nastrojov

» Udaje nastrojov korigujte pomocou cyklov

Pri nastavovani brisneho nastroja postupujte nasledovne:

» Do spravy nastrojov zadajte zakladné Udaje brusneho kotuca
Dalsie informacie: "Definovanie zakladnych udajov brisneho
kotuca', Strana 451

> Alternativny zaznam do tabulky nastrojov pomocou cyklu 1032
KOREKCIA DLZKY BRUS. KOTUCA a cyklu 1033 KOREKCIA
POLOMERU BRUS. KOTUCA

» Pociato&né orovnanie
Dalsie informacie: "Podiato&né orovnanie', Strana 451

> Ovladanie zaskrtne v sprave nastrojov INIT_D.

» Zmerajte brusny kotuc
Dalsie informacie: "Zmerajte brisny kotu¢", Strana 452

0 Brusne nastroje, ktoré neorovnavate, napr. diamantové
kotuce, mbzete zmerat priamo. Ovlddanie zapocita
korekcie do zakladnych udajov.

Znacky INIT_D a MESS_OK nemaju v tomto pripade
Ziadny vyznam.
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Definovanie zakladnych udajov brisneho kotica
Ked brusny kotu¢ eSte nie je pridany na stroji, potrebuje ovladanie

najprv zakladné udaje. Mate moznost zadat tieto Udaje ru¢ne v by

sprave nastrojov alebo brusny kotu¢ zmerat v stroji. T TYPE Priamy kotié ™
Ak zakladné udaje zadate rucne, dbajte na to, aby nebola zaskrtnuta
moznost INIT_D. Pri aktivnej moznosti INIT_D zablokuje ovladanie & R-OVR 0O
editovanie zékladnych Udajov. Znacku mozete ruéne vymazat, ale
nemozete ju ru¢ne vlozit. Z=L-OVR 0
0 Ak su z&kladné udaje zadané pomocou cyklu 1032 = B 0
KOREKCIA DLZKY BRUS. KOTUCA, vymaze cyklus
automaticky vSetky existujuce korekcie a nastavi ALPHA 0
potrebné udaje nastroja. GAMMA 90
DalsSie informéacie: Pouzivatel'ska prirucka
Programovanie obrabacich cyklov Z. RV 0
Z, RV 0

UPOZORNENIE HW

. e
Pozor, nebezpecenstvo kolizie! T HWI 0

Z&kladné Udaje definuju pri orovnavani vzdialenost orovndvacieho
nastroja od brusneho nastroja. Pri nepresnych, predovsetkym =1 HWA 0
prili§ malych nameranych hodnotéach, méze déjst pri prvom
priebehu orovndvania ku kolizii, pretoze skutoc¢na hodnota
orovnania je vacsia ako naprogramovana.

> Priru¢nom zadavani zadajte o Cosi vacsie zakladné hodnoty,
ako sU namerané

> Alternativne premerajte brdsny nastroj v stroji a automaticky
ho zaznamenajte do spravy nastrojov

Pociatocné orovnanie

Prvé orovnanie brisneho nastroja sa oznacuje ako pocCiatocné Korekéne data
orovnanie. Ked nastroj eSte nie je orovnany, v sprave nastrojov nie je

vlozena znacka INIT_D. INIT_D
Vztah brisneho kotuca k orovndvaciemu nastroju je pred MESS_OK
pociato€nym orovnanim zatial nepresny. Ak ste brusny kotuc Z DR-OVR +0

definovali vacsi, vykonaju sa prvé orovnavacie zdvihy vo vzduchu.
Ovladanie zohladnuje pri orovnavani len zékladné udaje brdsneho
kotuca.

Vykonavajte orovnavanie, kym sa skutoCne uberu vSetky orovnavacie
hodnoty. Az potom zodpovedaju zakladné Udaje brisneho kotuca
pouzivanému orovnavaciemu systému.

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Dalsie informécie: pouZivatel'skd prirucka nekédované
programovanie alebo programovanie DIN/ISO

Po orovnani uz zadané zakladné Udaje nezodpovedaju skutocnym
nameranym hodnotam na brdsnom nastroji. Tento rozdiel korigujte
tak, ze brisny nastroj nasledne znova premeriate.
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Zmerajte brasny kotic

Po vykonani pocCiatocného orovnania je pravdepodobné, ze skutocné Z DR-OVR 30
rozmery brisneho nastroja uz nesuhlasia so zakladnymi udajmi. -
Preto by ste mali brisny nastroj znova premerat. = DL -0OVR +0
Na zaznamenanie spravnych korekcii do spravy nastrojov pouzite = DLO +0
cykly 1032 KOREKCIA DLZKY BRUS. KOTUCA a 1033 KOREKCIA
POLOMERU BRUS. KOTUCA. Ovlddanie zmeni po pociato¢nom = DLI +0

orovnani uz len korekéné hodnoty, aby sa nezmenili pomery pri
dalsich chodoch orovnavania.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
V zavislosti od premerania brisneho nastroja méze
ovladanie vlozit znacku MESS_OK. Tato znacka vyjadruje,
Ze nastroj sa po poc¢iato¢nom orovnani premeral.

Dalsie informéacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov
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Funkcie MOD | Funkcia MOD

11.1 Funkcia MOD

Funkciami MOD mozete zvolit dalSie zobrazenia a moznosti zadania.
Okrem toho mbézete vkladat klic¢ové ¢isla na uvolnenie pristupu do
chranenych oblasti.

Vyber funkcie MOD
Pri otvarani menu MOD postupujte nasledovne: [MEueny retin

MOD » Stlacte tlacidlo MOD

> Ovladanie otvori prekryvacie okno, v ktorom sa
zobrazia dostupné funkcie MOD

o Bso F 3080ma/nin | Ovi 100% usis
1100% S-OVR
1100% F-OVR  §1 LIMIT 1

HeeE

e s s

) B ) ) B

Zmena nastaveni

V menu MOD je okrem ovladania mySou mozna aj navigacia

znakovou klavesnicou:

> Tlacidlom Tab prejdite zo vstupnej oblasti v pravom okne do
vyberu skupin a funkcii v lavom okne

» Vybrat funkciu MOD

> Tlacidlom Tab alebo ENT prejdite do vstupného pola

> V zavislosti od funkcie zadajte hodnotu a vstup potvrdte

tlacidlom OK alebo vykonajte vyber a potvrdte ho tlacidlom
Prevziat’

6 Ak je k dispozicii viacej moznosti nastavenia, mdzete
stlacenim tlac¢idla GOTO zobrazit okno. Tlacidlom ENT
vyberte pozadované nastavenie. Ak nechcete nastavenie
zmenit, zatvorte okno tlacidlom KONIEC.

Zatvorenie funkcii MOD

Pri zatvarani menu MOD postupujte nasledovne:

> Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC alebo tlacidlo END
> Ovladanie zatvori prekryvacie okno.
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Prehl'ad funkcii MOD
Nezavisle od zvoleného prevadzkového rezimu su k dispozicii Gy e
nasledujuce skupiny s podradenymi oblastami a funkciami.
Zadanie kl'ucového ¢isla

= Ciselny kod

Zobrazenie nastaveni

B Zobrazenia polohy

® Rozmerova jednotka (mm/palec) na zobrazenie polohy
®  Programovaci vstup pre MDI

m Zobrazit ¢as « I B @
= Zobrazit informacny riadok ook tovn_si__ vt s —
Nastavenia grafiky e i s e e s
® Typ modelu

= Kvalita modelu

Nastavenia pocitadla

®  Aktudlny stav pocitadla

= Cielova hodnota pre pocitadlo
Nastavenia stroja

Kinematika

Medze posuvu
Prevadzkovy subor ndstroja
Externy pristup

Nast. bezdrétového ruéného kol.
Nastavit snimacie systémy
Nastavenia systému

= Nastavit systémovy ¢as

m Definovat sietové pripojenie
= Sjet: konfiguracia IP

Diag. funkcie

® Diagnostika zbernic

® TNCdiag

= Diagnostika pohonov

| |

|

Konfiguracia hardvéru

Informacie HeROS
Vseobecna informacia
Informacie o verzii
Informacie o vyrobcovi stroja
Informacie o stroji
Informacia o licencii
Casy stroja

o Oblast Informacie o vyrobcovi stroja su k dispozicii
po tom, ked vyrobca stroja definoval parametre stroja
CfgOeminfo (¢. 131700).

Oblast Informacie o stroji je k dispozicii, ak

prevadzkovatel stroja definoval parameter stroja
CfgMachinelnfo (¢. 131600, moznosti €. 56 — €. 61).
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11.2 Zobrazit éislo softvéru

Pouzitie
V oblasti MOD Informacie o verzii v skupine VSeobecna
informacia zobrazuje ovladanie nasledujuce softvérové informacie:

= Typ ovladania: oznacenie ovlddania (spravuje spol.
HEIDENHAIN)

= NC-SW: ¢islo softvéru NC (spravuje spol. HEIDENHAIN)

= NCK: ¢islo NC softvéru (spravuje spol. HEIDENHAIN)

m PLC-SW: ¢islo alebo ndzov softvéru PLC (spravuje ho vyrobca
stroja)

Vyrobca stroja moze pridat dalsie ¢isla softvéru, napr. ¢islo

pripojenej kamery.
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11.3 Vlozenie klucového slova

Pouzitie
Ovladanie vyzaduje Ciselné koédy pre nasledujice funkcie:

Funkcia Ciselny kéd
Vyber parametrov pouzivatela 123
Konfigurovanie ethernetového rozhrania NET123

Povolenie Specialnych funkcii pri programova- 555343
ni parametrov Q

Ovladanie zobrazuje v dialégu klticového Cisla, &i je aktivne aretacné
tlacidlo.

Funkcie pre vyrobcu stroja v dialogu kl'icového Cisla

V menu MOD ovlddania sa zobrazuju dve softvérové tlacidla OFFSET
ADJUST a UPDATE DATA.

So softvérovym tlacidlom OFFSET ADJUST je mozné automaticky
zistit a nasledne ulozit napétie vyosenia potrebné pre analégové osi.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Tuto funkciu smie pouZivat len vyskoleny personal!

Pomocou softvérového tlacidla UPDATE DATA méze vyrobca stroja
nahrat aktualizacie softvéru do ovladania.

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata tdajov!

Pri nespravnom postupe moze pri nahravani aktualizacii softvéru
dojst k strate Udajov.

> Aktualizacie softvéru nahravajte len s pomocou navodu
> ReSpektujte prirucku stroja
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11.4 Vlozenie konfiguracie stroja

Pouzitie

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia RESTORE prepise definitivne aktualnu konfiguraciu stroja
zaloznym suborom. Pred vykonanim funkcie RESTORE nevytvori
ovladanie automaticky Ziadnu zalohu suborov. Subory nenavratne
stratené.

> Pred spustenim funkcie RESTORE vytvorte zalohu pre aktudlnu
konfiguraciu stroja
» Funkciu pouzivajte vyluc¢ne so suhlasom vyrobcu stroja.

Vyrobca vasho stroja vdm médze poskytnut zalohu s konfiguraciou
stroja. Po vloZeni kli¢ového slova RESTORE moZete zalohu nacitat
do vasho stroja alebo na vase programovacie pracovisko.

Pri nacitani zaloh postupujte nasledovne:

» Vyberte funkciu MOD Zadanie kli¢ového éisla
Zadajte klu¢ové slovo RESTORE

Stlacte softvérové tlacidlo OK

V sprave suborov ovladania vyberte subor zalohy
(napr. BKUP-2013-12-12_zip).

Ovladanie otvori prekryvacie okno pre zalohu.
Stlacte Nudzové zastavenie

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie spusti zalohovanie.

v vy

vV v vV
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11.5 Vyber zobrazenia polohy

Pouzitie

Pre prevadzkovy rezim Ru€ny rezim a prevadzkové rezimy Beh
programu - plynuly chod a Krokovanie programu mézete
v skupine Zobrazenie nastaveni ovplyvnit zobrazenie suradnic:

Obrazok vpravo zobrazuje rézne polohy nastroja:

® Vychodiskova poloha

= Cielova poloha nastroja

= Nulovy bod obrobku

Nulovy bod stroja

Na zobrazenia polohy ovlddania mézete zvolit nasledujuce

sUradnice:
Zobrazenie Funkcia
POZ. PoZadovana poloha; hodnota aktudlne urc¢ena ovladanim
0 Zobrazenia POZ. a SKUTOC. sa vzajomne lisia iba vo vle¢nej chybe
SKUTOC. Skuto¢na poloha; momentalna poloha nastroja
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja definuje, ¢i sa zobrazenie POZ. a SKUT. Ii8i od
naprogramovanej polohy o pridavok DL vyvolania nastroja.
REFSKUT Referen¢nd poloha; skuto¢nd poloha vo vztahu k nulovému bodu stroja
REFPOZ Referencna poloha; pozadovand poloha vo vztahu k nulovému bodu stroja
CHPOS Vlecna chyba; rozdiel medzi pozadovanou a skutonou polohou
SKUT. ZD Zostavajuca draha do naprogramovanej polohy v sUradnicovom systéme vstupov;

rozdiel medzi skuto€nou a cielovou polohou
Priklady s cyklom 11:

> Faktor mierky 0,2

> LIX+10

> Zobrazenie SKUT. ZD zobrazuje hodnotu 10 mm.
> Faktor mierky je neucinny.

Priklady s cyklom 11 a naklonenou rovinou obrabania:
> NatoCenie A 0 45°

> Faktor mierky 0,2

> LIX+10

> Zobrazenie SKUT. ZD zobrazuje hodnotu 10 mm.
> Faktor mierky a natocenie su neucinné.
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Zobrazenie Funkcia
REF. ZD Zostavajuca draha do naprogramovanej polohy v siradnicovom systéme stroja; rozdiel
medzi skutocnou a cielovou polohou
Priklady s cyklom 11:
» Faktor mierky 0,2
> LIX+10
> Zobrazenie REF. ZD zobrazuje hodnotu 2 mm.
> Faktor mierky ovplyvhuje drahu, a tym aj zobrazenie.
Priklady s cyklom 11 a naklonenou rovinou obrabania:
> NatoCenie A 0 45°
» Faktor mierky 0,2
> LIX+10
> Zobrazenie REF. ZD zobrazuje hodnotu 1,4 mm v osi X a Z.
> Faktor mierky a natoCenie ovplyvriuju drahu, a tym aj zobrazenie.
M118 Drahy posuvu, ktoré sa vykondvaju funkciou Interpoldcia ru¢nym kolieskom (M118)

0 Na interpoldciu ru¢ného kolieska funkcie Globalne nastavenia programu by

ste mali pouzit kartu HR POS z pridavného stavového zobrazenia (pridavné
zobrazenie VT).

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 vyberte zobrazenie

polohy v zobrazeni stavu.

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 vyberte zobrazenie
polohy v pridavnom zobrazeni stavu.
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11.6 Merna sustava Vyber

Pouzitie

S funkciou MOD Merna jednotka, zobrazenie polohy v skupine

Zobrazenie nastaveni urcCite, ¢i riadenie zobrazuje suradnice v mm

alebo palcoch.

®  Metrickd merna sustava: napr. X = 15,789 (mm), zobrazenie s 3
miestami za Ciarkou

®  Palcovd merna sustava: napr. X = 0,6216 (palca), zobrazenie so 4
miestami za Ciarkou

Ak mate aktivne zobrazenie v palcoch, zobrazuje ovladanie aj

posuv v palcoch/min. V palcovom programe musite zadat posuv s

faktorom zvacsenia 10.
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11.7 Nastavenia grafiky

S funkciou MOD Parametre simulacie v skupine Nastavenia grafiky
vyberte typ modelu a kvalitu modelu.

Pri definovani nastaveni grafiky postupujte nasledovne:

V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia grafiky

Vyberte Typ modelu

Vyberte Kvalita modelu

Stladte softvérové tlagidlo PREVZIAT

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovlddanie ulozi zvolené nastavenia.

Ovladanie zobrazi v prevadzkovom rezime Test programu symboly
aktivnych nastaveni grafiky.

VvV Vv v v.Vvy

Vo funkcii MOD Parametre simulacie su k dispozicii nasledujice nastavenia:

Typ modelu

Symbol Vyber Vlastnosti Pouzitie
3D velmi presné detaily, frézovanie s rezmi na Cele,

vysokd ¢asova a pamétova naroénost  frézovanie/sustruzenie

2.5D rychle frézovanie bez rezov na Cele
Ziaden model  velmirychle Suradnicova grafika

Kvalita modelu

Symbol Vyber Vlastnosti

vysoky datovy prenosovy vykon
m presné zobrazenie geometrie nastroja
B moznost zobrazenia koncovych bodov a ¢isel blokov

@AEO® velmi vysoka

@E@O vysoka B vysoky datovy prenosovy vykon
B presné zobrazenie geometrie nastroja

@®O0 stredna B stredny datovy prenosovy vykon
B priblizenie geometrie nastroja

@00 nizka B nizky datovy prenosovy vykon
m nizke priblizenie geometrie nastroja
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Pri Nastavenia grafiky respektujte

Vysledok simulacie zavisi okrem nastaveni MOD vyrazne od
programu NC. NajvysSia kvalita modelu a 5-osovy simulacny
program s mnohymi, velmi kratkymi blokmi NC, spomaluju okrem
iného rychlost simulacie.

Naopak pri nizkej kvalite modelu moéze dojst ku skreslenému
vysledku simuldcie, ak v désledku nizsieho rozliSenia nie je vidiet
bloky NC.

HEIDENHAIN odporuca nasledujice nastavenia:

® Rychla vizualizacia 3-osového programu alebo kontrola
vykonatelnosti programu NC

= Typ modelu: 2.5D
= Kvalita modelu: stred
= Kontrola programu NC pomocou simulaénej grafiky
= Typ modelu: 3D
= Kvalita modelu: velmi vysoka
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11.8 Nastavit pocitadlo

Pomocou funkcie MOD Po¢itadlo v skupine Nastavenia pocitadla
moZzete zmenit aktualny stav pocitadla (skuto¢nd hodnota) a cielovu
hodnotu (poZzadovanu hodnotu).

Pri definovani pocitadla postupujte takto:

V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia pocitadla

definujte Aktualny stav pocitadla

definujte Cielova hodnota pre pocitadlo

Stladte softvérové tlagidlo PREVZIAT

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovlddanie ulozi zvolené nastavenia.

Ovladanie prevezme definované hodnoty do stavového zobrazenia.

VvV Vv v v.Vvy

Vo funkcidch MOD Pocitadlo su k dispozicii nasledujuce softvérové
tlacidla:

Softvérové Funkcia
tlacidlo

Vynulovat stav pocitadla

Zvysit stav pocitadla

Znizit stav pocitadla

Pomocou pripojenej mysi mbzete pozadované hodnoty zadavat aj
priamo.
Dalsie informacie: 'Definovat pocitadlo’, Strana 379

Funkcie MOD | Nastavit poéitadlo
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11.9 Zmenit nastavenia stroja

Vyber kinematiky

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Funkciu Kinematika konfiguruje a povoluje vas vyrobca
stroja.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

VSetky ulozené kinematiky mézete vyberat aj vo forme aktivnej
kinematiky stroja. Nasledne sa vSetky rué¢né pohyby a obrdbania
vykonaju so zvolenou kinematikou. Pri vSetkych nasledujucich
pohyboch osf hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Funkciu Kinematika pouzivajte vylucne v prevadzkovom
rezime Test programu

> Funkciu Kinematika pouZivajte iba v pripade potreby na vyber
aktivnej kinematiky stroja

S funkciou MOD Kinematika v skupine Nastavenia stroja mozete
pre test programu vybrat ind kinematiku ako aktivnu kinematiku
stroja. S tymto mébZete otestovat programy NC, ktorych kinematika
sa nezhoduje s aktivnou kinematikou stroja.

Vyrobca stroja musi definovat a uvolfovat rozne kinematiky. Ak
zvolite jednu kinematiku pre test programu, netyka sa to kinematiky
stroja.

Pri Uprave kinematiky postupujte nasledovne:

V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja
Vyberte funkciu Kinematika

V kanali SIM zvolte Kinematika

Stladte softvérové tlacidlo PREVZIAT

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie ulozi zvolené kinematiku pre prevadzkovy rezim Test
programu.

VvV Vv v VvyYVvyy

6 Dbajte na to, aby ste pre kontrolu vasho obrobku mali v
teste programu zvolenu spravnu kinematiku.
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Definovanie medzi posuvu

[ s

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkciu Medze posuvu konfiguruje a povoluje vas e
vyrobca stroja.

Pomocou funkcie MOD Medze posuvu v skupine Nastavenia stroja
obmedzite skutocnu uzitocnu drahu posuvu v ramci maximalneho
rozsahu posuvu. V rdmci kazdej osi mbzete definovat medze
posuvu, napr. na ochranu dielov proti kolizii.

Pri definovani medzi posuvu postupujte nasledovne: =

> V. menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja = . 'f}"gg; §;g;;”:m L
» Vyberte funkciu Medze posuvu e e | ]
» Definujte hodnotu v stipci Spodny limit alebo Horny limit

alebo

» Aktualnu polohu prevezmite softverovym tlacidlom
PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU

Stladte softvérové tlagidlo PREVZIAT

Ovladanie skontroluje platnost definovanych hodnot.
Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie ulozi definované medze posuvu.

[ vroverats

Vyprazdnit vietko

ovr 100%

Kopth

ok vieTHo
. optn. sToRmo
vy | ey | vendont

vV vV Y

0 Pokyny na obsluhu:

m QOchranna zona sa aktivuje automaticky, len ¢o
nastavite v osi platni medzu posuvu. Nastavenia
zostanu zachované aj po restarte ovlddania.

= Medze posuvu mdzete vypnut iba tak, Ze vymazete
vsetky hodnoty alebo stlacite softverove tlacidlo
VSETKO VYPRAZDNIT.
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Softvérové koncové spinace pri osiach Modulo

Ak su pre osi Modulo nastavené softvérové koncové spinace, musia
byt splnené nasledujice ramcové podmienky:

= Dolna medza je vy$Sia ako -360° a nizsia ako +360°

= Hornd medza nie je zaporna a nizSia ako +360°

B Dolna medza nie je vySSia ako horna medza

®  Rozdiel medzi dolnou a hornou medzou je mensi ako 360°

Ak sa ramcové podmienky nedodrzia, nie je pohyb osi Modulo
mozny. Ovladanie TNC 640 vygeneruje chybové hlasenie.

Pohyb pri aktivnych koncovych spinacoch Modulo sa povoli vzdy
vtedy, ked sa cielova poloha alebo poloha jej ekvivalentna poloha
nachadza vo vnutri povoleného rozsahu. Ekvivalentné su pritom
polohy, ktoré sa od cielovych poléh odliSuju o presadenie n - 360°
(kde n je lubovolné celé ¢islo). Smer pohybu sa pri tom stanovi
automaticky, pretoze aZ na niz8ie uvedenu vynimku sa méze vykonat
nabeh len do jednej z ekvivalentnych poloh.

Priklad:

Pre os Modulo C su nastavené koncové spinace -80° a +80°. Os je v
polohe 0°. Ak sa teraz naprogramuje L C+320, presunie sa os C do
polohy -40°.

Ak sa 0s nachadza mimo koncovych spinacov, mézete ju vzdy
presunut len v smere blizSieho koncového spinaca.

Priklad:

Su nastavené koncové spinace -90° a +90°. Os C je v polohe -100°.
V tomto pripade sa os C musi pri nasledujucom pohybe pohybovat
v kladnom smere, takze sa presuva L C+15, kym L C-15 sposobi
narusenie koncovych spinacov.

Vynimka:

Os sa nachadza presne v strede zakdzaného rozsahu, ¢o znamena,
Ze draha po oba koncové spinace je rovnako dlha. V tomto pripade
mozete presun vykonat v obidvoch smeroch. Z toho vyplyva
zvlastnost, ze ked' sa cielova poloha nachadza vo vnutri povoleného
rozsahu, mozete vykonat nabeh do dvoch ekvivalentnych poloh.

V tomto pripade sa vykona nabeh do blizSej ekvivalentnej polohy,
tzn. po najkratSej drahe. Ak su obidve ekvivalentné polohy vzdialené
rovnako (teda vzdialené 180°), zvoli sa smer pohybu podla
naprogramovanej hodnoty.

Priklad:

Koncové spinace su nastavené na C-90 °, C+90° a os C je v polohe
180°.

Ak sa teraz naprogramuje L C+0, presunie sa os C do polohy 0.

To isté plati pri programovani L C-360 atd. Ak sa naproti tomu
naprogramuje L C+360 (alebo L C+720 atd. ) presunie sa os C do
polohy 360°.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022

467




Funkcie MOD | Zmenit nastavenia stroja

Vytvorenie suboru pouzitia nastroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkciu Skuska pouzitia nastroja povoluje vyrobca vasho
stroja.

Pomocou funkcie MOD Prevadzkovy subor nastroja v skupine
Nastavenia stroja definujte, ¢i ma ovlddanie vytvarat prevadzkovy
subor nastroja nikdy, jednorazovo alebo vzdy. Definujete nastavenia
pre test programu a chod programu jednotlivo.

Na zmenu nastaveni suboru pouzitia nastroja postupuijte takto:

> V. menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja

Vyberte funkciu Prevadzkovy subor nastroja

Vyberte nastavenie pre Beh prog. po blokoch/krokovanie prog.
Vyberte nastavenie pre Test programu

Stladte softvérové tlagidlo PREVZIAT

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie ulozi definované nastavenia.

vV Vv v VvV VvyYy

Povolit/zakazat externy pristup
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal N

Vyrobca stroja moze konfigurovat externé moznosti
pristupu.

V zavislosti od stroja mdzete softvérovym tlacidlom
TNCOPT povolit alebo zablokovat pristup pre externy

diagnosticky softvér alebo softvér na uvedenie do
prevadzky.

Funkciou MOD Externy pristup v skupine Nastavenia stroja —— |
mbzete povolit a zablokovat pristup do ovladania. Ak ste zablokovali e reen —

100% F-OVR  S1 LIMIT 1

externy pristup, nie je pripojenie do ovladania viac mozné. Nemozete . EA T e e
tiez vykonavat Ziadnu vymenu Udajov cez siet alebo prostrednictvom e e
sériového spojenia, napr. pomocou softvéru TNCremo.

Externy pristup zablokujete takto:
» V. menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja
» Zvolte funkciu Externy pristup

» Softvérové tladidlo EXTERNY PRISTUP VYP./ZAP. nastavte na
moznost VYP.

» Stlacte softvérové tlacidlo OK
> Ovladanie ulozi nastavenia.

o Len Co sa ziska externy pristup k ovladaniu, zobrazi
ovladanie nasledujuci symbol:

&3
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Kontrola pristupu Specificka podla pocitaca
Ak vyrobca vasho stroja nastavil kontrolu pristupu Specificku podla WReny rezom
pocitaca (parameter stroja CfgAccessControl ¢. 123400), mozete
povolit pristup az pre 32 vami povolenych pripojent.

Nové pripojenie vytvorite takto:

» Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT NOVY

> Ovladanie otvori vstupné okno, v ktorom mozete nastavit tdaje
pripojenia.

Nastavenia pristupu

L

Bso  Sosona/ain ) ove_ioow

Nazov hostitela Nazov hostitela externého = T100% 8-0UR
Oélltaéa 100% F-OVR S1 I.m“m:IIIII'r 1
poc R T
IP hostitela Sietova adresa externého
pocitaca
Popis Doplriujuce informacie
Text sa zobrazi v prehladnom
zozname.
Typ:
Ethernet Sietové spojenie
Com1 Sériové rozhranie 1
Com 2 Sériové rozhranie 2

Pristupové prava:

VyZiadat Pri externom pristupe otvori
ovladanie dialdg s otazkou

Odmietnut Nepovolit Ziadny pristup do
siete

Sthlasit Povolit pristup do siete bez

spatnej otazky

o Ked je aktivna sprava pouzivatelov, mbzete vytvarat
bezpecné sietové pripojenia len prostrednictvom SSH.
Ovladanie automaticky blokuje pripojenia LSV2 cez
sériové rozhrania (COM1 a COM2), ako aj sietové
pripojenia bez identifikacie pouzivatela.

Ak priradite nejakému pripojeniu pristupové pravo Opytat’ sa a
z tejto adresy sa vykona pristup, otvori ovladanie prekryvacie okno.
V dialégovom okne sa médZete rozhodnut, ¢i chcete povolit alebo

odmietnut externy pristup:

Externy pristup Opravnenie

Ano Povolit jednorazovo
Vzdy Povolit trvale

Nikdy Odmietnut trvale

Nie Odmietnut jednorazovo
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0 V prehladnom zozname oznacuje zeleny symbol aktivne
spojenie.

Pripojenia bez pristupového opravnenia sa v prehladnom
zozname zobrazia sivou farbou.

Rezim hlavného pocitaca

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musfi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Softvérovym tlacidlom PREVADZKA HLAVNEHO POCITACA
prenesiete riadenie do externého hlavného pocitaca, napr. na
spracovanie programov NC.

Aby ste mohli spustit rezim hlavného pocitaca, platia nasledujice
predpoklady:

= Dialégy, ako GOTO alebo Beh blokov, st zatvorené

B Nie je aktivny ziaden program

B rucné koliesko neaktivne

Rezim hlavného poditaca spustite takto:

» V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja

» Zvolte funkciu Externy pristup

» Stlacte softvérové tlacidlo PREVADZKA HLAVNEHO POCITACA
>

Ovladanie zobrazuje prazdnu stranku obrazovku s prekryvacim
oknom Rezim hlavného pocitaca je aktivny.

@ Vyrobca vasho stroja méze urcit, Ze je mozné rezim
hlavného pocitaca automaticky aktivovat externe.

Ukongite rezim hlavného pocitaca takto:

> Znova’stlaéte softvér'ovétlaé‘i'QIo .
PREVADZKA HLAVNEHO POCITACA

> Ovladanie zatvori prekryvacie okno.

Funkcie MOD | Zmenit nastavenia stroja
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11.10 Nastavit snimacie systémy

Uvod

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Pomocou parametra stroja CfgHardware (¢. 100102)

definuje vyrobca stroja, ¢i ovladanie v okne Konfiguracia
zariadenia zobrazi alebo skryje snimacie systémy.

Ovladanie umoznuje pripojenie a spravu viacerych snimacich

systémov. V zavislosti od druhu snimacieho systému mate na jeho

pripojenie k dispozicii nasledujuce moznosti:

= Snimaci systém nastroja TT s bezdrétovym prenosom: pripojenie
pomocou funkcie MOD

® Snimaci systém nastroja TT s kablom alebo infracervenym
prenosom: pripojenie pomocou funkcie MOD alebo zaznam do
parametrov stroja

® 3D snimaci systém TS s bezdrétovym prenosom: pripojenie
pomocou funkcie MOD

= 3D snimaci systém nastroja TS s kablom alebo infracervenym
prenosom: pripojenie pomocou funkcie MOD, spravy nastrojov
alebo tabulky snimacich systémov

Dalsie informécie: 'Tabulka snimacich systémov", Strana 163

Snimacie systémy mozete nastavit pomocou funkcie MOD Nastavit’
snimacie systémy v skupine Nastavenia stroja.

Pri otvarani funkcie MOD Nastavit’ snimacie systémy postupujte
nasledovne:

» V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja
» Zvolte funkciu Nastavit’ snimacie systémy

> Ovladanie otvori prekryvacie okno na konfiguraciu zariadenia na
tretej pracovnej ploche ovladania.
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Pripojenie bezdrétového snimacieho systému

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Aby ovladanie dokazalo identifikovat bezdrétové

snimacie systémy, budete potrebovat vysielaciu a
prijimaciu jednotku SE 661 s rozhranim EnDat.

Vo funkcii MOD Nastavit’ snimacie systémy vidite na lave] strane uz
konfigurované snimacie systémy. Ked nevidite vietky stipce, mozete
nahlad posunut pomocou rolovacej listy alebo posunut deliace Ciary
medzi lavou a pravou stranou obrazovky mysou.

Pri pripajani nového bezdrétového snimacieho systému postupujte
takto:

> Presunte kurzor na riadok SE 661

> Vyberte radiokomunikacny kanal

priposzt » Stlacte svoftvérqvétl’aéidlo
T PRIPOJIT NOVY SNiM.SYST.

> Ovladanie zobrazi v dialogu nasledujuce kroky.
> Postupujte podla dialogu:

®  (Qdstrante batériu snimacieho systému

® Vlozte batériu do snimacieho systému

> Ovladanie vytvori vazbu so snimacim systémom a
pripoji do tabulky novy riadok.

Vytvorte snimaci systém vo funkcii MOD

3D snimaci systém s kablom alebo infracervenym prenosom méozete
pripojit bud v tabulke snimacich systémov, v sprave nastrojov alebo
vo funkcii MOD Nastavit’ snimacie systémy.

Snimacie systémy nastroja mozete definovat aj pomocou parametra
stroja CfgTT (¢. 122700).

Vo funkcii MOD Nastavit’ snimacie systémy vidite na lave] strane uz
konfigurované snimacie systémy. Ked' nevidite véetky stipce, mozete
nahlad posunut pomocou rolovacej listy alebo posunut deliace Ciary
medzi lavou a pravou stranou obrazovky mysou.

Pripojenie 3D snimacieho systému

Pri pripdjani nového 3D snimacieho systému postupuijte nasledov-
ne:

Stladte softvérové tlacidlo VYTVORIT ZAZNAM TS
Ovladanie pripoji do tabulky novy riadok.

Prip. oznacte riadok kurzorom.

Na pravej strane zadajte udaje snimacieho
systému

> QOvladanie ulozi zadané udaje do tabulky
snimacich systémov.

VYTVORLT
ZAZNAM
TS

vV VvV Yy
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Pripojenie snimacieho systému nastroja

Pri pripajani snimacieho systému nastroja postupujte takto:

vmont » Stlacte softvérové tlacidlo VYTVORIT ZAZNAM TT
hij Ovladanie otvori prekryvacie okno.

Vlozte jednoznacny nazov snimacieho systému

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie pripoji do tabulky novy riadok.

Prip. oznacte riadok kurzorom.

Na pravej strane zadajte udaje snimacieho

systému

> Ovladanie ulozi zadané udaje do parametrov
stroja.

vV vV VvV VvV Vv YV
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Konfiguracia bezdrotového snimacieho systému

Vo funkcii MOD Nastavit’ snimacie systémy zobrazi ovladanie
na pravej strane obrazovky informacie o jednotlivych snimacich
systémoch. Niektoré z tychto informacii su viditelné a
konfigurovatelné priinfraCervenych snimacich systémoch.

Karta 3D snimaci systém TS Snimaci systém nastroja TT

Pracovné Udaje z tabulky snimacich systémov Udaje z parametrov stroja

udaje

Vlastnosti Udaje pripojenia a diagnostické funkcie Udaje pripojenia a diagnostické funkcie

Udaje z tabulky snimacich systémov mozete upravovat tak, ze
kurzorom oznadite riadok a prepisSete aktualnu hodnotu.

Udaje z parametrov stroja mézete upravovat az po zadani klti¢ového
Cisla.

Uprava vlastnosti

Na zmenu vlastnosti snimacieho systému postupujte nasledovne:

» Umiestnite kurzor na riadok snimacieho systému

Vyberte kartu Vlastnosti

> Ovladanie zobrazi vlastnosti zvoleného snimacieho systému

» Pomocou softvérového tlacidla zmente pozadovanu vlastnost

V zavislosti od riadka, na ktorom sa kurzor nachadza, mate k
dispozicii nasledujuce moznosti:

v

Softvérové Funkcia
tlacidlo
VyeaaT Vyber snimacieho signalu
VYCHYLENIE
i Vyber radiokomunika¢ného kanala

s Vyberte kanal s najlepsim bezdrétovym prenosom

a respektujte interferencie s inymi strojmi alebo
bezdrétovym ru¢nym kolieskom.

T Zmena bezdrotového kanala
KANAL
CoATRANTE Vymazanie Udajov snimacieho systému
SR Ovladanie vymaze zdznam z funkcie MOD a z
tabulky snimacich systémov alebo z parametrov
stroja.
— UloZenie nového snimacieho systému v aktivnom
SNIM.SYST. riadku
Ovladanie prepiSe sériové &islo vybraného snima-
cieho systému novym Cislom.
— Vyber vysielacej a prijimacej jednotky SE
SE
VYBRAT Vyber intenzity infracerveného signalu
VYKON
I# Intenzitu musite menit iba pri poruchéch
el Vyber intenzity radiového signalu
VYKON
KOM. PREN. Intenzitu musite menit iba pri poruchéach
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Nastavenie pripojenia, zapnutie/vypnutie, je prednastavené typom
snimacieho systému. V polozke Vychylenie mdzete zvolit spdsob,
akym ma snimaci systém preniest signal pri snimani.

Vychylenie Vyznam

IR Snimaci signal infracervene
Radio Snimaci signal radiovo
Radio + IR Ovladanie zvoli snimaci signal

Na karte Vlastnosti snimacieho systému mézete snimaci systém
aktivovat, napr. na otestovanie bezdrétového pripojenia, pomocou
softvérového tlacidla.

o Ked aktivujete bezdrotoveé pripojenie snimacieho systému
ru¢ne pomocou softvérového tladidla, zostane signal
zachovany aj po vymene nastroja. Bezdrétoveé pripojenie
musite znovu deaktivovat rucne.

Aktualne udaje bezdrétového snim.systému
V sekcii pre aktualne Udaje bezdrotového snimacieho systému

zobrazi ovladanie nasledujuce informacie:
Zobrazenie Vyznam |
NO. Cislo v tabulke snimacieho systému
Typ Typ snimacieho systému
Stav Snimaci systém aktivny alebo neaktivny
Intenzita Informécie o intenzite signalu v stipcovom diagra-
signalu me
vtaconio oo siae, _Polente zobraz N e e o e e
Vychylenie Snimaci hrot sa vychyli alebo nie
Kolizia Identifikovana kolizia alebo Ziadna kolizia
Stav batérie informacie o kvalite batérie

Pri kapacite pod Uroviiou zapisaného stipca
vygeneruje ovladanie vystrahu.
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11.11 Bezdrotové rucné koliesko
HR 550 Konfiguracia FS

Pouzitie

0 Tento nastavovaci dialég spravuje operacny systém
HEROS.

Ak zmenite na ovladani dialégovy jazyk, musite
reStartovat ovladanie, aby ste aktivovali jazyk.

Pomocou softvérového tlacidla NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO
mbzete nakonfigurovat bezdrétové ruéné koliesko HR 550FS. K
dispozicii su nasledujuce funkcie:

® Priradit ru¢né koliesko istému Gchytu ruéného kolieska
= Nastavenie radiového kanadla

®  Analyza frekven¢ného spektra na urcenie najlepsieho radiového
kanala

= Nastavenie vysielacieho vykonu
= Statistické informécie o kvalite prenosu

6 VsSetky zmeny alebo modifikacie, ktoré neboli vyslovne
schvélené stranou zodpovednou za zhodu, mézu viest
k strate povolenia na prevadzku zariadenia.
Toto zariadenie spifia podmienky asti 15 Smernic

FCC a normy(iem) RSS Industry Canada pre zariadenia
oslobodené od licencie.

Prevadzka zariadenia je mozna pri splneni nasledujucich

podmienok:

1 Zariadenie nesmie spdsobovat Skodlivé rusenie.

2 Zariadenie musi akceptovat akékolvek prijaté rusenie,
vratane rusenia, ktoré méze spdsobit neziadanu
prevadzku.

Priradit rucné koliesko istému tichytu ru¢ného kolieska

Na p/rirat?enje ruénvéh’o kolieska uréitémuldri@akg rgéného kqlieska Contiguation ot sizeiess baranes) 85
musi byt drziak ru¢ného kolieska spojeny s riadiacim hardvérom. s — = =

Na priradenie ru¢ného kolieska uréitému drziaku ruéného kolieska o e | I
postupujte nasledovne: S T [ —

» PoloZte bezdrotové ruéné koliesko do drziaka ruéného kolieska —

» V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja - =

» Stladte softvérové tlacidlo NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO

> Ovladanie otvori prekryvacie okno.

> Vyberte tlacidlo Pripojte RK

> Ovladanie ulozi sériové Cislo viozeného bezdrétového rucného

kolieska a zobrazi ho v konfiguratnom okne vlavo vedla tlacidla
Pripojte RK

Zvolte tlacidlo KONIEC
> Ovladanie ulozi konfiguraciu.

v
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Nastavenie radiového kanala

Pri automatickom spusteni bezdrétového ru¢ného kolieska sa
ovladanie pokusi vybrat radiovy kanal, ktory pontka najlepsi radiovy
signal.

Pri samostatnom nastavovani bezdrétového kanala postupujte
nasledovne:

V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja

Stla¢te softvérové tlacidlo NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO
Ovladanie otvori prekryvacie okno.

Vyberte kartu Spektrum frekvencii

Vyberte tlacidlo Zastavte RK

Ovladanie zastavi spojenie s bezdrétovym ru¢nym kolieskom a
ur¢i aktualne frekvenéné spektrum pre vSetkych 16 dostupnych
kanalov

Zaznacte si ¢islo kanala s najslabSou radiovou prevadzkou
(najmensi pasik)

Vyberte tlacidlo Sp. ru€. koleso

Ovladanie obnovi spojenie s bezdroétovym ruc¢nym kolieskom.
Vyberte kartu Vlastnosti

Vyberte tlacidlo Zvolit’ kanal

Ovladanie zobrazi vSetky dostupné cisla kanalov.

Vyberte ¢islo kanala s najslabSou radiovou prevadzkou
Vyberte tlacidlo KONIEC

Ovladanie ulozi konfigurdciu.

v vV Vv VvV Vvy

VvV Vv VvV VvV Vv VvVVY

Nastavenie vysielacieho vykonu

Configuration of wireless handwheel

Pri redukcii vysielacieho vykonu sa znizi dosah
bezdrétového rucného kolieska.

Pri nastaveni vysielacieho vykonu ruéného kolieska postupujte
nasledovne:

V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja

Stlagte softvérové tlacidio NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO
Ovladanie otvori prekryvacie okno.

Vyberte tlacidlo Nastavit’ vykon

Ovladanie zobrazi vsetky tri dostupné nastavenia vykonu.
Vyberte pozadované vykonnostné nastavenie

Vyberte tlacidlo KONIEC

Ovladanie ulozi konfigurdciu.

VvV Vv vV V VvV VVvYYy
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Propertes Fiequencyspecrum
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 - ConnectHW Data packets 12023
[isomvrwre|
Lost packets o 0.00%
Channelinuse 24 CRC error 0 0.00%
Transmitter power  Full power F Setpower | Max. successive lost 0
HW in charger
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
[ sophw | [ Starthandwheel |  ea
Configuration of wireless handwheel e
Propeies| Frequency spectum
Ch 1 1R 13 M 15 16 17 18 19 20 2 2 23 24 5 %
0dBm
<50 dBm
-100 dBm | |
At (89 |89 |[8s |[8s (89 |[so |[s9 |[74 |[s9 |[s3 |[ss |[-83 |[-80 |80 |[-80 |[-7a
Status
HANDWHEEL OFFLINE Error code
[ soprw | St handnheel | =e—
Configuration of wireless handwheel =888
Propertes |Fieqiency specim
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 ConnectHW | Data packets 12023
[ropeprrens]
c Lost packets 0 0.00%
Channel in use 24 CRC error o 0.00%
Transitter power  Full power Setpower |  Max.successi ive lost 0
HW in charger
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
| sopHw f } End ]
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Statistika
Pri zobrazovani statistickych Udajov postupujte nasledovne: Sonriguration et zetnss =85
> Vmenu MOD vyberte skupinu Nastavenia stroja ooy, e
> StlaCte softvérové tlaCidlo NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO ¢ G | o [ oo
> Ovladanie otvori prekryvacie okno. S M sccsseion
HW in charger @
V polozke Statistika zobrazi ovlddanie informécie o prenosovej o ovne
kvalite [ soom | ¢ ) ===

Bezdrotové ruéné koliesko reaguje pri obmedzenej kvalite prijmu,
pri ktorej sa uz nedd zarucit bezchybné, bezpec¢né zastavenie osi,
nudzovym vypnutim.

Hodnotu Max. poradie strat. poskytuje upozornenie na
obmedzenu kvalitu prijmu. Ak ovladanie zobrazi v beznej prevadzke
bezdrétového rué¢ného kolieska, v ramci pozadovaného rozsahu
pouzitia, na tomto mieste opakovane hodnotu vysSiu ako 2, hrozi
zvysené nebezpecCenstvo nezelaného prerusenia spojenia.

Pokuste sa v nasledujucich pripadoch zvysit kvalitu prenosu tym, Ze
vyberiete iny kanal alebo zvysite vysielaci vykon.

Dalsie informacie: "Nastavenie radiového kandla', Strana 477
Dalsie informécie: "Nastavenie vysielacieho vykonu', Strana 477
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11.12 Zmenit systémové nastavenia

Nastavit systémovy cas

Pomocou funkcie MOD Nastavit’ systémovy cas v skupine
Nastavenia systému moZete nastavit casové pasmo, datum a ¢as
ru¢ne alebo pomocou synchronizacie so serverom NTP.

Pri ru¢nom nastavovani systémového Casu postupujte nasledovne:
V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia systému

Stladte softvérové tlagidlo NASTAVIT DATUM/ CAS

Ovladanie otvori prekryvacie okno.

V sekcii Cas. zéna zvolte pozadované ¢asové pasmo

Stlacte prip. softvérové tlacidlo NTP vyp.

Ovladanie aktivuje zaSkrtavacie policko Nastavit’ €as manualne.
Pripadne zmente datum a ¢as

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie ulozi nastavenia.

Na nastavenie systémového ¢asu pomocou servera NTP postupujte
nasledovne:

V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia systému
Stladte softvérové tlagidlo NASTAVIT DATUM/ CAS
Ovladanie otvori prekryvacie okno.

V sekcii Cas. zéna zvolte pozadované asové pasmo
Stlacte prip. softvérové tlacidlo NTP zap.

Ovladanie aktivuje zaskrtavacie policko Synchronizovat’ ¢as
pomocou NTP servera.

VloZte nazov hostitela alebo adresu URL servera NTP
Stlacte softvérové tlacidlo Pridat’

Stlacte softvérové tladidlo OK

Ovladanie ulozi nastavenia.

vV Vv VvV VYV VvV VVvVYy

VvV Vv vV VvYy

v Vv Vvy
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11.13 Funkcie diagnostiky

Diagnostika zbernic

@ Tato funkcia je chranena kédovym ¢&islom.

Tuto funkciu pouzite len po dohode s vyrobcom vasho
stroja.

V skupine Diag. funkcie mdze vyrobca stroja v oblasti MOD
Diagnostika zbernic nacitat Udaje zbernicového systému.

TNCdiag
@ Tuto funkciu pouzite len po dohode s vyrobcom vasho
stroja.

V skupine Diag. funkcie zobrazi ovladanie v oblasti MOD TNCdiag
informacie o stave a diagnostike komponentov HEIDENHAIN.

@ Dal$ie informécie najdete v dokumentacii TNCdiag.

Diagnostika pohonov

@ Tuto funkciu pouzite len po dohode s vyrobcom vasho
stroja.

V skupine Diag. funkcie zobrazuje ovladanie v oblasti MOD
Diagnostika pohonov diagnosticky nastroj DriveDiag.
Pomocou DriveDiag mdze vyrobca stroja nacitat informacie
0 pouzivanom hardvéri, softvéri a pohonnom systéme.

Konfiguracia hardvéru

@ Tuto funkciu pouzite len po dohode s vyrobcom vasho
stroja.

V skupine Diag. funkcie zobrazuje ovladanie v oblasti MOD
Konfiguracia hardvéru pozadovanu a skutocnu konfiguraciu
hardvéru v HwViewer.

Ak ovladanie rozpozna zmenu hardvéru, otvori automaticky okno
chyb. Pomocou zobrazenych softvérovych tlacidiel mozete otvorit
HwViewer.

Zmeneny komponent hardvéru je oznaceny farebne.

Informacia HeROS
V skupine Diag. funkcie zobrazuje ovladanie v oblasti MOD
Informacia HeROS Detaily o operatnom systéme.

Okrem informdcii o type ovladania a verzii softvéru zobrazuje tato
oblast MOD aktuélne vytazenie CPU a pamate

Funkcie MOD | Funkcie diagnostiky
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11.14 Zobrazenie prevadzkovych ¢asov

Pouzitie

V oblasti MOD CASY STROJA v skupine Vieobecna informacia [@rcpy zozim
zobrazuje ovladanie nasledujlce prevadzkové casy:

Zobrazenie polohy RELIM: PO

Prevadzkovy cas Vyznam

Ovladanie zapnuté  Prevadzkovy ¢as ovladania od uvedenia do
prevadzky

Stroj zapnuty Prevadzkovy ¢as stroja od uvedenia do
prevadzky

&0 il

Priebeh programu  Prevadzkovy Cas pre ovladanu prevadzku TR
od uvedenia do prevadzky

I [ 1% X [Nm] P1 -T1
| | 1% Y [Nm] S1 LIMIT ?

et e et e e e s e e

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja mdze nechat zobrazovat este dalSie ¢asy.
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Funkcie HEROS | Remote Desktop Manager (moznost ¢. 133)

12.1 Remote Desktop Manager
(moznost €. 133)

Uvod

S aplikaciou Remote Desktop Manager méZete externé pocitace

pripojené prostrednictvom ethernetu zobrazit na obrazovke

ovladania a tiez ich prostrednictvom ovladania ovladat. Okrem toho

je mozné cielene spustat programy v HEROS alebo zobrazovat

internetové stranky iného servera.

Ako pocitac vam spol. HEIDENHAIN poskytuje priemyselny pocitac

IPC 6641 s OS Windows. Pocita¢ s OS Windows spolo¢nosti

HEIDENHAIN IPC 6641 umoznuje spustanie a ovladanie aplikacii pre

0S Windows priamo z ovladania.

K dispozicii su nasledujuce moznosti pripojenia:

= Terminalova sl. syst. Windows (RemoteFX): Zobrazi pracovnu
plochu vzdialeného pocitaca Windows na ovladani

B VNC: Spojenie s externym pocitacom. Zobrazuje pracovnu plochu
vzdialeného pocitaca so systémom Windows, Apple alebo Unix
na ovladani

= Vypnutie/restartovanie pocitaca: Konfigurovanie
automatického vypnutia pocitaca Windows

WEB: Pouzitie len pre autorizovanych odbornikov
SSH: pouzitie len pre autorizovanych odbornikov
XDMCP: pouzitie len pre autorizovanych odbornikov

Spojenie definované pouzivatelom: PouZitie len pre
autorizovanych odbornikov

0 HEIDENHAIN zabezpecuje funkénost spojenia medzi
HEROS 5a IPC 6641.
Neposkytujeme ziadne garancie pre odliSné kombinacie a
spojenia.

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

Dalsie informacie: "Ovlddanie dotykovej obrazovky",
Strana 583
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Konfiguracia spojenia — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Konfigurovat externy pocitac¢

o Pre spojenie so sluzbou Windows Terminal Service
nepotrebujete ziadny dalsi softvér pre vas pocitac.

Externy pocita¢ nakonfigurujte nasledovne, napr. pri operatnom
systéme Windows 7:

» Po stlageni tlagidla Windows Start prostrednictvom listy Gloh
vyberte polozku menu Ovladaci panel.

Zvolte bod menu Systém a zabezpecenie
Zvolte bod menu Systém
Zvolte bod menu Nastavenia na dialku

V oblasti Pomoc na dialku aktivujte funkciu Povolit pripojenia
pomoci na dialku k tomuto pocitacu

> V oblasti Vzdialena pracovna plocha aktivujte funkciu Povolit
pripojenia z pocitacov s lubovol'nou spustenou verziou sluzby
Vzdialena pracovna plocha

» Nastavenia potvrdte tlacidlom OK

v vYyysy

Konfiguracia ovladania

Ovladanie nakonfigurujte nasledovnym spésobom:

Tlacidlom DIADUR otvorte polozku Ponuka HEROS

Zvolte bod menu Remote Desktop Manager

Ovladanie spusti spravcu Remote Desktop Manager.
Stlacte tlaCidlo Nové pripojenie

Stlacte tlaCidlo Terminalova sl. syst. Windows (RemoteFX)

Ovladanie otvori prekryvacie okno Vyber operaéného systému
servera.

> Vyberte pozadovany operacny systém

Win XP

Win7

Win 8.X

Win 10

Iny Windows

> Stlacte tlacidlo OK

> Ovladanie otvori prekryvacie okno Upravit’ spojenie.
» Definovanie nastaveni pripojenia

vV Vv Vv vV Vvy

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC | 01/2022 485



Funkcie HEROS | Remote Desktop Manager (moZnost ¢. 133)

Nastavenie Vyznam Zadanie
Nazov spojenia Nazov spojenia v ramci Remote Desktop Manager Povinny
0 Nazov pripojenia smie obsahovat nasledujuce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcd
efghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_
Ak editujete existujuce pripojenie, vymaze ovladanie
automaticky vSetky nepovolené znaky z nazvu.
Opatovné spustenie po Spravanie pri ukon¢enom spojeni: Povinny
ukonceni spojenia = Vzdy restartovat
®  Nikdy nerestartovat
® Vzdy po chybe
® Po chybe sa opytat
Automaticky spustit’ pri Automatické vytvorenie spojenia pri spusteni ovladania Povinny
prihlaseni
Pridat’ k oblibenym Ikona spojenia v liste uloh: Povinny
> Jednoduchy klik lavym tlac¢idlom mysi
> Ovladanie sa prepne na pracovnu plochu spojenia.
» Jednoduchy klik pravym tlacidlom mysSi
> Ovladanie zobrazi vSetky menu pripojenia
Presunut’ na nasledujucu Cislo pracovnej plochy pre spojenie, pricom pracovné plochy 0a 1st  Povinny
pracovnu plochu (Workspa- rezervované pre NC softvér
ce) Standardne je nastavena tretia pracovnéa plocha
Odpojit’ velkokapacitné Povolit pristup na pripojend USB velkokapacitnu pamét Povinny
zariadenie USB
Private connection Spojenie mbze vidiet a pouzivat len tvorca. Povinny
Pocitac Nazov hostitela alebo IP adresa externého pocitaca Povinny
Spolo¢nost HEIDENHAIN odporucéa nasledujuce nastavenie pre
IPC(6641): IPC6641.machine.net
Preto sa musi IPC v operaénom systéme Windows priradit nazov
hostitela IPC6641.
o Pritom prindlezi kédu .machine.net velky vyznam.
Zadanim .machine.net vyhladdva ovladanie automaticky
na ethernetovom rozhrani X116 a nie na rozhrani X26, ¢o
skracuje ¢as pristupu.
Meno pouzivatela Nazov pouzivatela Povinny
Heslo Heslo pouzivatela Povinny
Doména systému Windows Doména externého pocitaca Alterna-
tivne
Rezim zobrazenia na celej Velkost okna spojenia Povinny

obrazovke alebo Velkost’
okna definovana pouzivate-
lom
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Nastavenie

Multimedialne rozsirenie

Vyznam

Umozniuje zrychlenie hardvéru pri prehravani videi
Pre urcité formaty je nevyhnuty spoplatneny Fluendo Codec Pack,
napr. pre subory MP4

@ Instaldciu doplinkového softvéru vykonava vyrobca vasho
stroja.

Zadanie

Alterna-
tivne

Vstup cez dotykovu obrazov-
ku

Umozniuje ovladanie multidotykovych systémov a aplikacii

Alterna-
tivne

Kodovanie

Nastavi kodovanie vhodné pre zvoleny systém Windows

o Pri aktivacii funkcie K6dovanie musite odstranit zaznamy
-sec-tls -sec-nla zo vstupného pola d'alSie moznosti.
V pripade problémov by sa mal pokus o spojenie vykonat

s deaktivovanou funkciou. Analyza je mozna len pomocou
suborov prihlaseni Windows.

Povinny

Sytost’ farby

Nastavenie zobrazenia externého systému na ovladani

Povinny

Tlac¢idla s lokalnym ucinkom

Klavesové skratky na automatické prepinanie aktivnych prepojeni a
pracovnych pléch (pracovné plochy alebo obrazovky)

Predvolené nastavenie:

B Super_R zodpoveda pravému tlacidlu DIADUR a dalej prepina
medzi aktivnymi prepojeniami

® F12 dalej prepina medzi pracovnymi plochami

0 Pri dotykovych obrazovkach uz nie je F12. Preto
tu volné tlacidlo medzi PGM MGT a ERR sluzi na
prepinanie pracovnych pléch.

Pritom je mozné upravit predvolené nastavenia alebo dopinkové
zadania

Povinny

Max. ¢as spojenia (sekundy)

Cas ¢akania na spojenie
Prekrocenie ¢asu zodpoveda ukoncéenému spojeniu

Povinny

d'alSie moznosti

Pouzitie len pre autorizovanych odbornikov
Doplnkové riadky prikazu s odovzddvacimi parametrami

o Pri aktivacii funkcie Kodovanie musite odstranit zaznamy
-sec-tls -sec-nla zo vstupného pola d'alSie moznosti.

Povinny

Prenos USB zariadeni

Prenos USB zariadeni pripojenych na ovladani na pocita¢ Windows,
napr. mys$ 3D na ovladanie programov CAD.

Na tento Ucel je na pocitaci Windows nutny softvér Eltima EveUSB.

o Vsetky prenesené USB zariadenia nie sU pocas prepojenia
s poc¢itatom Windows k dispozicii na ovladani.

Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca pouzivat na pripojenie IPC 6641

pripojenie RemoteFX
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RemoteFX nezrkadli obrazovku externého pocitaca, ako VNC, ale
otvori na tento Ucel vlastnu pracovnu plochu. Pracovna plocha
aktivna v momente vytvorenia pripojenia na externom pocitaci sa
zablokuje, resp. pouzivatel sa odhlasi. Tym sa vyluci ovladanie z
dvoch miest.

Konfiguracia spojenia — VNC

Konfigurovat externy pocitac¢

o Pre spojenie s VNC je potrebny dodatocny VNC server pre
vas externy pocitac.
Pred konfigurovanim ovladania nainstalujte a
nakonfigurujte VNC server, napr. TightVNC server.

Konfiguracia ovladania

Ovladanie nakonfigurujte nasledovnym spdsobom:
Tlacidlom DIADUR otvorte polozku Ponuka HEROS
Zvolte bod menu Remote Desktop Manager
Ovladanie spusti spravcu Remote Desktop Manager.
Stlacte tlaCidlo Nové pripojenie

Stlacte tlacidlo VNC

Ovladanie otvori prekryvacie okno Upravit’ spojenie.
Definovanie nastaveni pripojenia

vVV Vv VvV yVvyy

Nastavenie Vyznam Zadanie

Nazov spojenia: Nazov spojenia v ramci Remote Desktop Manager Povinny

0 Néazov pripojenia smie obsahovat nasledujice znaky:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZab
cdefghijklmnopqgrstuvwxyz01234567
89._

Ak editujete existujuce pripojenie, vymaze ovladanie
automaticky vsetky nepovolené znaky z nazvu.

Opatovné spustenie po Spravanie pri ukon¢enom spojeni: Povinny
ukonceni spojenia: = Vzdy restartovat

®  Nikdy nerestartovat

B Vzdy po chybe

® Po chybe sa opytat
Automaticky spustit’ pri Automatické vytvorenie spojenia pri spusteni ovladania Povinny
prihlaseni
Pridat’ k oblibenym Ikona spojenia v liste uloh: Povinny

» Jednoduchy klik lavym tlacidlom mysi

> Ovladanie sa prepne na pracovnu plochu spojenia.
» Jednoduchy klik pravym tlacidlom mysi

> QOvladanie zobrazi vSetky menu pripojenia

Presunut’ na nasledujucu Cislo pracovnej plochy pre spojenie, pricom pracovné plochy 0a1  Povinny
pracovnu plochu sU rezervované pre NC softvér
(Workspace) Standardne je nastavend tretia pracovna plocha
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Nastavenie Vyznam Zadanie
Odpojit’ velkokapacitné Povolit pristup na pripojent USB velkokapacitnu pamat Povinny
zariadenie USB
Private connection Spojenie mbze vidiet a pouzivat len tvorca. Povinny
Pocitac Nazov hostitela alebo IP adresa externého pocitaca. V Povinny
odporucanej konfiguracii IPC 6641 je nastavena IP adresa
192.168.254.3
Meno pouzivatela: Nazov pouzivatela, ktory sa ma prihlasit Povinny
Heslo Heslo na pripojenie k VNC serveru Povinny
Rezim zobrazenia na Velkost okna spojenia Povinny
celej obrazovke alebo
Velkost’ okna definovana
pouzivatelom:
Povolit’ d'alSie spojenia Povolit pristup na VNC server aj inym VNC spojeniam Povinny
(zdielanie)
Iba na prezeranie (view V zobrazovacom rezime nie je mozné ovladat externy pocitac¢ Povinny
only)
Vstupy v sekcii RozSirené Pouzitie len pre autorizovanych odbornikov Alternativne
volby
6 Ak pouzivate Extended Workspace Compact, vyberte

funkciu Extended Workspace, Compact, aby ste

aktivovali prislusnu konfiguraciu pre svoje pripojenie.

Vyberom funkcie Extended Workspace, Compact sa

pripojenia v doplnkovej pracovnej oblasti automaticky

upravia na tuto.

Dalsie informacie: "Extended Workspace Compact’,

Strana 69
VNC priamo zrkadli obrazovku externého pocitaca. Pracovna plocha
aktivna na externom pocitaci sa automaticky zablokuje.
Prepojenie VNC okrem toho umoznfuje Uplné vypnutie pocitaca
pomocou menu OS Windows. PretoZe ziadne prepojenie
neumoznuje spustenie pocitaca, musi sa ndsledne fyzicky vypnut a
zapnut.
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Vypnutie alebo restartovanie externého pocitaca

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata tidajov!

Pri nekorektnom vypnuti externych pocitacov méze dojst k
nezvratnému poskodeniu alebo vymazaniu dat.

> Konfigurovanie automatického vypnutia pocitaca Windows

Ovladanie nakonfigurujte nasledovnym spdsobom:

» Tlac¢idlom DIADUR otvorte polozku Ponuka HEROS
» Zvolte bod menu Remote Desktop Manager
> Ovladanie spusti spravcu Remote Desktop Manager.
> Stlacte tlacidlo Nové pripojenie
» Stlacte tlacidlo Vypnutie/restartovanie pocitaca
> Ovladanie otvori prekryvacie okno Upravit’ spojenie.
» Definovanie nastaveni pripojenia
Nastavenie Vyznam Zadanie
Nazov spojenia: Nazov spojenia v ramci Remote Desktop Manager Povinny
0 Nazov pripojenia smie obsahovat nasledujuce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZab
cdefghijklmnopqgrstuvwxyz01234567
89_
Ak editujete existujuce pripojenie, vymaze ovladanie
automaticky vsetky nepovolené znaky z nazvu.
Opatovné spustenie po Nepotrebné pri tomto spojeni -
ukonceni spojenia:
Automaticky spustit’ pri Nepotrebné pri tomto spojeni -
prihlaseni
Pridat’ k oblubenym lkona spojenia v liste uloh: Povinny
> Jednoduchy klik lavym tlacidlom mysi
> Ovladanie sa prepne na pracovnu plochu spojenia.
» Jednoduchy klik pravym tlacidlom mysi
> QOvladanie zobrazi vSetky menu pripojenia
Presunut’ na nasledujucu Neaktivne pri tomto spojeni -
pracovnu plochu
(Workspace)
Odpojit’ velkokapacitné Neucelné pri tomto spojeni -
zariadenie USB
Private connection Spojenie mbze vidiet a pouZivat len tvorca. Povinny
Pocitac Nazov hostitela alebo IP adresa externého pocitaca. V Povinny
odporucanej konfiguracii IPC 6641 je nastavena IP adresa
192.168.254.3
Meno pouzivatela Meno pouzivatela, pomocou ktorého sa ma Spojenie prihlasit Povinny
Heslo Heslo na pripojenie k VNC serveru Povinny
Doména systému Windows: Domeéna cielového pocitaca, ak je potrebna Alternativne
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Nastavenie Vyznam Zadanie
Max. cakacia doba Ovladanie riadi pri vypinani vypinanie poc¢itaca Windows. Povinny
(sekundy): Skér ako riadenie zobrazi hldsenie Teraz mozete vypnuat'., pocka

riadenie <Timeout> sekund. V tomto ¢ase kontroluje ovladanie, Ci
je pocita¢ Windows este dostupny (port 445).

Ak sa pocita¢ s OS Windows vypne pred uplynutim intervalu
<Timeout> sekind, Cakanie sa prerusi.

Dodatoc¢ny cakacia doba: Cakacia doba, po ktorej uz nie je poc¢itaé Windows dostupny. Povinny
Aplikacie Windows mdzu oneskorit vypnutie PC po zatvoreni portu
445,

Vynutit’ Vsetky programy na pocitaci Windows sa zatvoria, aj ked su eSte Povinny

otvorené dialdgy.

Ak je polozka Vynutit’ neaktivna, aka OS Windows az 20 sekund.
Tym sa oneskori vypnutie alebo sa pocita¢ s OS Windows vypne
pred vypnutim OS Windows.

Restart Restartovanie pocitaca s OS Windows Povinny

Vykonat’ pri restarte Restartovanie pocitaca s OS Windows pri reStarte ovladania. Tato  Povinny
funkcia je aktivna iba pri reStarte ovladania pomocou vypinacej
ikony vpravo dole na liste uloh alebo pri reStarte pri zmene
systémovych nastaveni (napr. nastavenia siete).

Vykonat’ pri vypnuti Vypnutie pocitata s OS Windows pri vypnuti (nie restarte) Povinny
ovladania. Normalny pripad. V takomto pripade tlacidlo END
nespusti restart.

Vstupy v sekcii RozSirené Pouzitie len pre autorizovanych odbornikov Alternativne
volby

Spustenie a ukoncenie spojenia

Po nakonfigurovani spojenia sa toto spojenie zobrazuje ako symbol
v okne pre Remote Desktop Manager. Ak oznacite spojenie, mbzete
vybrat body menu Spustit’ spojenie a Ukoncit’ spojenie.

Ak je aktivna pracovna plocha externého spojenia alebo externého
pocitaCa, potom sa sem prenesu vSetky zadania mySou a znakovou
klavesnicou.

Po vypnuti operacného systému HEROS 5 ukonci ovladanie
automaticky vSetky pripojenia. Majte na pamati, ze v tomto pripade
sa iba ukonci spojenie, externy pocitac alebo externy systém sa vsak
nevypne automaticky.

Dalsie informacie: "Vypnutie alebo restartovanie externého
pocitaca’, Strana 490

Nasledujucim spésobom mébzete prepinat medzi tretou obrazovkou
a rozhranim ovladania:

B Pravym tlacidlom DIADUR na znakovej klavesnici
= Pomocou listy Uloh
= Pomoco