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O pouzivatel'skej prirucke | Ciel'ova skupina pouzivatel'ov

Cielova skupina pouzivatelov
Za pouzivatelov sa povazuju vsetci pouzivatelia ovladania, ktorf vykonavaju aspon
jednu z nasledujucich Uloh:
® Obsluha stroja
® nastavenie nastrojov,
B nastavenie obrobkov,
® obrabanie obrobkov,
® odstranovanie moznych chyb po¢as chodu programu.
® Vytvaranie a testovanie programov NC
® vytvaranie programov NC na ovladani alebo externe pomocou systému CAM,
® testovanie programov NC pomocou simuldcie,
® odstranovanie moznych chyb pocCas testu programu.
Pouzivatel'ska priru¢ka vyzaduje na zéklade hibky informdcii od pouzivatelov
nasledujuce kvalifikacné poziadavky:

m  zakladné technické znalosti, napr. ¢itanie technickych vykresov a priestorova
predstavivost,

B zdakladné poznatky v oblasti trieskového obrabania, napr. vyznam materidlovych
technologickych hodnét,

® bezpecnostné poucenie, napr. mozné nebezpecenstva a ich predchadzanie,
® inStruktaz na stroji, napr. smery osi a konfiguracia stroja.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka dalsim cielovym skupindm informacné
produkty:

® prospekty a prehlad dodavok pre zaujemcov o kupu,
B servisna prirucka pre servisnych technikov,
m technicka prirucka pre vyrobcov strojov.

Okrem toho ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN pouzivatelom, ako aj
osobam prichadzajucim z iného prostredia Sirokd ponuku Skoleni
NC programovania.

HEIDENHAIN portal skoleni

Na zaklade cielovej skupiny obsahuje tato pouzivatelska priru¢ka len informacie
o0 prevadzke a obsluhe ovladania. Informacné produkty pre iné cielové skupiny
obsahuju informacie pre dalsie fazy Zivota produktu.
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1.2

Dostupna pouzivatel'ska dokumentacia

Pouzivatel'ska prirucka

Tento informacény produkt oznaduje spolo¢nost HEIDENHAIN ako pouzivatel'sku
prirucku nezavisle od vystupného alebo prenosového média. Zname pomenovania
s rovnakym vyznamom su napr. navod na pouzivanie, navod na obsluhu a navod na
prevadzku.

Pouzivatel'ska prirucka pre ovladanie je k dispozicii v nasledujucich variantoch:
= Ako tlacené vydanie rozdelené do nasledujucich modulov:

B Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie obsahuje vSetky obsahy na
nastavenie stroja, ako aj na spracovanie programov NC.
ID: 1358774-xx

B Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie obsahuje vSetky obsahy
na vytvaranie a testovanie programov NC. Neobsahuje cykly snimacieho
systému a obrabania.

ID pre nekddované programovanie: 1358773-xx

m Pouzivatel'ska prirucka Cykly obrabania obsahuje vsetky funkcie cyklov
obrabania.
ID: 1358775-xx

B Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje obsahuje vsetky
funkcie cyklov snimacieho systému
ID: 1358777-xx

m  Ako subory PDF su rozdelené zodpovedajuc tlacenym verziam alebo ako
kompletné PDF zahrria vsetky moduly.
TNCguide

m  Ako subor HTML na pouZitie ako integrovaného pomocnika produktu TNCguide
priamo na ovladani.
TNCguide
Pouzivatel'ska prirucka vam pomaha pri bezpecnej manipulacii s ovladanim v sulade
s Ucelom pouzitia.
Dalsie informacie: 'Ucel pouzitia”, Strana 68

Dal$ie informaéné produkty pre pouzivatela
Ako pouzivatel mate k dispozicii dalSie informacné produkty:

® Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii vas informuje o novinkach
jednotlivych softvérovych verzii.
TNCguide

= Prospekty HEIDENHAIN vas informuju o produktoch a sluzbach spoloénosti

HEIDENHAIN, napr. moznostiach softvéru ovladania.
Prospekty HEIDENHAIN

= Databdza NC-Solutions ponuka rieSenia k ¢asto sa vyskytujucim uloham.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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O pouzivatel'skej prirucke | Pouzité typy upozorneni

Pouzité typy upozorneni

Bezpecnostné pokyny

Respektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto dokumentacii
a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal

Bezpecnostné pokyny upozornuju na rizika spojené so zaobchadzanim so softvérom
a pristrojmi. TaktieZ poskytuju tipy, ako sa im vyhnut. Su klasifikované na zaklade
vaznosti nebezpecenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpecenstvo signalizuje ohrozenie osob. Pokial nebudete dodrziavat pokyny,
ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie s uréitostou viest k smrti alebo
tazkym zraneniam.

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

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie os6b. 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 skodam.

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

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

B druh a zdroj nebezpecenstva,

m  dosledky nereSpektovania nebezpecenstva, napr. ,Pri nasledujucom obrabani
hrozi nebezpecenstvo kolizie",

® Unik — opatrenia na odvratenie nebezpecenstva,
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1.4

1.5

Informacné pokyny

ReSpektujte informacéné pokyny uvedené v tomto navode s cielom zaistit bezchybné
a efektivne nasadenie softvéru.

V tomto ndavode ndjdete nasledujice informacné pokyny:

o Informacny symbol oznacuje nejaky tip.
Tip Vam poskytne dblezité dodatoc¢né alebo doplfiujuce informacie.

@ Tento symbol vas upozorriuje, 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 externd dokumentaciu, napr.
dokumentaciu od vyrobcu vasho stroja alebo tretich stran.

Pokyny na pouzivanie programov NC

Programy NC obsiahnuté v pouzivatel'skej prirucke su navrhy rieSeni. Skor ako
pouzijete programy NC alebo jednotlivé bloky NC na stroji, musite ich prispdsobit.
Prispdsobte nasledujuce obsahy:

B nastroje,

B hodnoty reznych podmienok,

B posuvy,

® bezpecnu vysku alebo bezpecné polohy,

B polohy Specifické pre stroj, napr. s M91,

® cesty vyvolani programu.

Niektoré programy NC zavisia od kinematiky stroja. Prisposobte tieto programy NC
pred prvym testovacim chodom kinematike svojho stroja.

Navyse otestujte programy NC pomocou simulacie pred vlastnym chodom
programu.

o Pomocou testu programu zistite, ¢i programy NC mdzete pouzit s
dostupnymi softvérovymi verziami, aktivnou kinematikou stroja, ako aj
aktualnou konfiguraciou stroja.

Pouzivatel'ska prirucka ako integrovany pomocnik
k produktu TNCguide

Aplikacia

Integrovany pomocnik k produktu TNCguide ponuka celkovy rozsah vSetkych
pouzivatel'skych priruciek.

DalsSie informécie: 'Dostupna pouzivatel'ska dokumentdcia', Strana 59
Pouzivatel'ska prirucka vam pomaha pri bezpecnej manipulacii s ovladanim v sulade
s Ucelom pouzitia.

DalSie informacie: "Ucel pouzitia", Strana 68
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Predpoklad

Ovladanie ponuka v stave pri expedovani integrovaného pomocnika k produktu
TNCguide v jazykovych verziach nemcina a angli¢tina.

Ak ovladanie nendjde ziadnu vhodnu jazykovu verziu TNCguide k zvolenému
dialogovému jazyku, otvori TNCguide v anglickom jazyku.

Ak ovladanie nendjde jazykovu verziu TNCguide, otvori informacénu stranku

s pokynmi. Pomocou uvedeného linku, ako aj jednotlivych krokov doplnite chybajuce
subory v ovladani.

0 Informacnu stranku mézete otvorit aj manualne, tym Ze vyberiete
index.html napr. pod TNC:\tncguide\en\readme. Cesta zavisi od
pozadovanej jazykovej verzie, napr. en pre anglictinu.
Pomocou zadanych jednotlivych krokov mézete aktualizovat aj verziu
TNCguide. Aktualizdcia méze byt potrebna napr. po aktualizacii softvéru.

Opis funkcie

Integrovany pomocnik k produktu TNCguide je mozné zvolit v rdmci aplikacie
Pomocnik alebo pracovnej oblasti Pomocnik.

DalsSie informécie: "Aplikdcia Pomocnik', Strana 63

Dalsie informacie: "Pracovnéa oblast Pomocnik’, Strana 1376

Ovladanie TNCguide je v oboch pripadoch identické.

Dalsie informacie: "Symboly", Strana 64
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Aplikacia Pomocnik
Startmenii {§} Einstellungen @ Hilfe
Hilfe

Bl = «

Kapiteliibersicht NC-Programm simulieren
Im Arbeitsbereich Simulation testen Sie das NC-Programm.

Simulation starten

Maschine und Steuerung einschalten

~ Werkstiick programmieren und simulieren

Werksiick v

Beispielaufgabe 1338459
Betriebsart Programmieren wéhlen
Steuerungsoberfliche zum Programmieren eini
Neues NC-Programm erstellen
Rohtell definieren 5
Struktur eines NC-Programms
Anfahren und Verlassen der Kontur
Einfache Kontur programmieren 4
Bearbeitungszyklus programmieren
Steuerungsoberfliche zum Simulieren einrichte
NC-Programm simulieren

» Werkzeug einrichten

» Werkstiick einrichten

» Werkstiick bearbeiten

0 pouzivatel'skej prirucke | Pouzivatel'ska prirucka ako integrovany pomocnik k produktu TNCguide

Suche

A < =

Aplikacia Help s otvorenym TNCguide

Aplikacia Pomocnik obsahuje nasledujuce oblasti:

1 Zahlavie aplikacie Pomocnik

Dalsie informacie: "Symboly v aplikécii Help', Strana 64
2 Zahlavie integrovaného pomocnika k produktu TNCguide
Dalsie informacie: "Symboly v integrovanom pomocnikovi k produktu TNCgu-

ide ", Strana 64
3 Stlpec s obsahom TNCguide
4 Oddelovaci znak medzi stipcami TNCguide

Pomocou oddelovacieho znaku prispdsobite Sirku stipcov.

5 Naviga¢ny stipec TNCguide
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Symboly

Symboly v aplikacii Help

Symbol Funkcia

@ Zobrazenie Uvodnej stranky

Uvodné stranka zobrazuje véetky dostupné dokumentécie.
Zvolte pozadovanu dokumentaciu pomocou navigacnych
dlazdic, napr. TNCguide.

Ak je dostupna vylu¢ne jedna dokumentacia, ovladanie otvori
obsah priamo.

Ak je otvorend dokumentdcia, moZete pouzit funkciu vyhlada-
vania.

Zobrazit kurzy

Navigovat medzi naposledy otvorenymi obsahmi

N

Zobrazit alebo skryt vysledky vyhladdvania
Dalsie informacie: "Vyhladavat v TNCguide', Strana 65

Symboly v integrovanom pomocnikovi k produktu TNCguide

Symbol Funkcia

Zobrazit strukturu dokumentéacie
Struktura sa sklada z nadpisov obsahov.
Struktura sluzi ako hlavna navigacia v rdmci dokumentacie.

Zobrazit index dokumentacie
Index sa sklada z ddlezitych hesiel.
Index sluzi ako alternativna navigdcia v ramci dokumentécie.

% Zobrazit predchadzajucu alebo nasledujucu stranku v rdmci
dokumentacie

>
« Zobrazit alebo skryt navigaciu
>
Kopirovat priklady NC do schranky
Dalsie informacie: "Kopirovat priklady NC do schranky",
Strana 65
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1.5.1  Vyhladavat v TNCguide
Pomocou funkcie vyhladavania vyhladavate v ramci otvorenej dokumentécie podla
zadanych pojmov.
Funkciu vyhladavania pouzijete takto:
> Zadajte ret#azec znakov

Vstupné pole sa nachddza v retazci znakov v zahlavi okna vlavo od
symbolu Home, s ktorym navigujete na Uvodnu stranku.

Vyhladavanie sa spusti automaticky, ked zadate napr. pismeno.
Ak chcete vymazat zadanie, pouzite symbol X v rdmci vstupného pola.

Ovladanie otvorf stipec s vysledkami vyhladavania.

Ovladanie oznaci najdené miesta aj v ramci otvorenej stranky s obsahom.
Vybrat ndjdené miesto

Ovladanie otvori zvoleny obsah.

Ovladanie zobrazuje nadalej vysledky posledného vyhladavania.

Prip. zvolte alternativne najdené miesto

Prip. zadajte novy retazec znakov

vV VvV V VYV VYy

1.5.2  Kopirovat priklady NC do schranky
Pomocou funkcie kopirovania prevezmete priklad NC z dokumentacie do editora NC.

Funkciu kopirovania pouzijete takto:
» Navigujte na pozadovany priklad NC
> Pokyny na pouzivanie programov NC vyklopit
» Pokyny na pouzivanie programov NC precitat a reSpektovat
Dalsie informécie: 'Pokyny na pouzivanie programov NC', Strana 61

> Kopirovat priklad NC do schranky
I{ > Tlagidlo zmeni poc¢as kopirovania farbu.
> Schranka obsahuje cely obsah kopirovaného prikladu NC.
> Vlozenie prikladu NC do programu NC
» Upravit vioZzeny obsah podla Pokyny na pouzivanie

programov NC
» Otestujte program PNC pomocou simulacie
Dalsie informécie: "Pracovné oblast Simulacia’, Strana 1403

1.6 Kontakt do redakcie

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

Ustavi¢ne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu. Pombzte nam s tym
a ozndmte nam, ¢o by ste si Zelali zmenit, na nasledujucu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC7

Kazdé ovladanie HEIDENHAIN vas podporuje programovanim sprevadzanym
dialogovymi oknami a detailnou simuléaciou. Pomocou TNC7 mozete navyse
programovat pomocou formuldrov alebo graficky a tak sa mozete rychlo a bezpecne
dostat k poZzadovanému vysledku.

MozZnosti softvéru, ako aj volitelné hardvérové rozsirenia umoznuju flexibilné
zvySenie rozsahu funkciu a komfortu obsluhy.

RozSirenie rozsahu funkcii umoZznuje, napr. okrem obrdbania frézovanim a vitanim aj
obrabania sustruzenim a brisenim.

Dalsie informécie: "Technologicky $pecifické programovanie', Strana 205

Komfort obsluhy zvySuje, napr. pouzitie snimacich systémov, ru¢nych koliesok alebo
3D mysi.

Dalsie informacie: 'Hardvér', Strana 83

Definicie

Skratka Definicia

TNC TNC je odvodené od skratky CNC (computerized numerical
control). T (tip alebo touch) predstavuje moznost natukat
programy NC priamo na ovladani alebo tiez graficky progra-
movat pomocou gest.

7 Cislo programu zobrazuje generaciu ovladania. Rozsah funkcif

zavisi od aktivovanych moznosti softvéru.

Ugel pouzitia

Informacie tykajuce sa Ucelu pouzitia vam ako pouzivatelovi pomahaju pri
manipulacii s produktom, napr. obrabacim strojom.

Ovladanie je komponent stroja a nie kompletny stroj. Tato pouzivatel'ska prirucka
opisuje pouzivanie ovladania. Pred pouzitim stroja vrat. ovladania sa informujte
pomocou dokumentacie vyrobcu stroja o aspektoch relevantnych z hladiska
bezpecnosti, potrebnom bezpecnostnom vybaveni, ako aj poziadavkach na
kvalifikovany personal.

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN distribuuje ovladania na pouZzivanie
vo frézovacich a vrtacich strojoch, ako aj v obrdbacich centrach
pracujucich az s 24 osami. Ked sa vy ako pouzivatel stretnete s odliSnou
konstelaciou, musite ihned kontaktovat prevadzkovatela.

HEIDENHAIN navyse prispieva k zvyseniu vasej bezpecnosti, ako aj ochrany vasich
produktov tym, ze napr. zohl'adriuje spatné hlasenia zakaznikov. Z toho vyplyvaju,
napr. prispdsobenia funkcii ovladania a bezpe€nostnych pokynov v informacnych
produktoch.

0 Prispejte aktivne k zvySeniu bezpecnosti tak, ze ohlasite chybajuce alebo
chybné informacie.

Dalsie informacie: "Kontakt do redakcie’, Strana 65

Predpokladané miesto pouzivania

Podla normy DIN EN 50370-1 pre elektromagnetickd kompatibilitu (EMK) je
ovladanie schvalené na pouzivanie v priemyselnych prostrediach.
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Definicie
Smernica Definicia
DIN EN Tato norma sa zaobera napr. témou rusivého vyzarovania a

50370-1:2006-02 odolnosti voci ruseniu obrabacich strojov.
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Bezpecnostné pokyny
ResSpektujte vsetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto dokumentacii
a v dokumentécii od vyrobcu vasho strojal

Nasledujuce bezpecnostné pokyny sa vztahuju vylu¢ne na ovlddanie ako
samostatny komponent a nie na Specificky kompletny produkt, teda obrabaci stroj.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Pred pouzitim stroja vrat. ovladania sa informujte pomocou
dokumentacie vyrobcu stroja o aspektoch relevantnych z hladiska
bezpecnosti, potrebnom bezpecnostnom vybaveni, ako aj poziadavkach
na kvalifikovany personal.

Nasledujuci prehlad obsahuje vylu¢ne vSeobecne platné bezpetnostné pokyny. V
nasledujucej kapitole si vS§imnite bezpecnostné pokyny, ktoré su Ciastocne zavislé od
konfiguracie.

o Na zaistenie maximalnej moznej bezpecnosti sa vSetky bezpetnostné
pokyny opakuju na relevantnych miestach v kapitole.

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Pri nezabezpecenych pripojnych zasuvkach, poskodenych kabloch a
nenalezitom pouzivani hrozi vzdy nebezpecenstvo zasahu elektrickym prddom.
Nebezpecenstvo zacina hrozit uz pri zapnuti stroja!

» Zariadenia smie zapdjat alebo odstrarfiovat vyluéne servisny personal.

> Stroj zapinajte vylucne s pripojenym ruc¢nym kolieskom alebo zabezpecenou
pripojnou zasuvkou.

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych nebezpecenstiev.
Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické polia sU nebezpené najma pre
osoby s kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpecéenstvo zac¢ina hrozit uz pri
zapnuti strojal

> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> Pouzivajte bezpeCnostné prvky

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Funkcia AUTOSTART spusti obrabanie automaticky. Otvorené stroje bez
zabezpecenej pracovnej oblasti predstavuju pre operatora enormneé riziko!

» Funkciu AUTOSTART pouzivajte vyluéne pri uzatvorenych strojoch
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Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

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

» Kontrola vymenitelnych pamatovych médii pred pouzivanim zamerand na
pritomnost skodlivého softvéru

> Spustanie interného webového prehliadaca vylu¢ne v sandboxe

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Odchylky medzi skutoénymi polohami osi a hodnotami (ulozenymi pri
vypnuti), ktoré o¢akava ovladanie, mdzu pri nerespektovani sposobit nezelané
a nepredvidatelné pohyby osi. Pocas referen¢nych posuvov a vsetkych
nasledujucich pohybov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

v

Skontrolujte polohu osi

» Prekryvacie okno potvrdte tlagidlom ANO iba pri zhode polohy osf
> Napriek potvrdeniu presuvajte osi nasledne opatrne

» Pri nezhodach alebo pochybnostiach sa spojte s vyrobcom stroja

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Vypadok elektrického prudu poéas obrabania méze spdsobit tzv. nekontrolované
volné otacanie alebo pribrzdenie osi. Ked bol nastroj pred vypadkom elektrického
pradu v zabere, mdZu osi po restarte ovladania potrebovat vykonanie
referencného posuvu. Pre osi, ktorym chyba referencny posuv, prevezme
ovladanie pre polohu posledné uloZené hodnoty osi, ktoré sa mézu odlisovat od
skutocnej hodnoty. Nasledujuce posuvy sa potom nezhoduju s pohybmi pred
vypadkom elektrického prudu. Ked je nastroj pri posuvoch este v zabere, mbze v
désledku pnuti dojst k poskodeniu nastroja a obrobku!

» PouZivanie malého posuvu

» Priosiach, pre ktoré sa nevykonal referenény posuv, nezabudajte, ze
monitorovanie rozsahu posuvu nie je dostupné

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

TNC7 so softvérom NC 81762x-16 nepodporuje programovanie ISO. Pocas
spracuvania hrozi, z ddvodu chybajlcej podpory, nebezpecenstvo kolizie.

» Pouzivajte vylucne programy NC s nekodovanym textom.
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a obrobkom.
Pri nespravnom predpolohovani alebo nedostatoc¢nej vzdialenosti medzi
komponentmi hrozi po¢as referenéného posuvu osi nebezpecenstvo kolizie!
> ReSpektujte pokyny na obrazovke

> Pred referencnym posuvom vykonajte v pripade potreby posuv do bezpecnej
polohy.

> Davajte pozor na pripadné kolizie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie pouzije definované dizky nastrojov na korekciu diZky néstrojov.
Vysledkom nespréavnych dizok nastrojov bude aj nespravna korekcia dizky
nastrojov. Pri nastrojoch s dizkou 0 a po bloku TOOL CALL 0 nevykond ovladanie
#iadnu korekeiu diZky ani kontrolu kolizii. Poas nasledujtcich polohovani
nastrojov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Pre nastroje definujte vzdy skutoénu dizku nastrojov (nie len rozdiely).
> Blok TOOL CALL 0 pouzivajte vylu¢ne na vyprazdnenie vretena

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo vaznych vecnych skod!

Nedefinované polia v tabulke vztaznych bodov sa sprdvaju inak ako polia

s vloZzenou hodnotou 0: Polia s vloZzenou hodnotou 0 prepiSu pri aktivovani
predchadzajucu hodnotu, pri nedefinovanych poliach zostane predchadzajuca
hodnota zachovana.

» Pred aktivovanim vztazného bodu skontrolujte, &i st vo vietkych stipcoch
zapisané hodnoty.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Programy NC vytvorené na starsich ovladaniach mézu na aktualnych ovladaniach
spbsobit odlisné pohyby osi alebo chybové hldsenia. Po¢as obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Program NC a Usek programu skontrolujte pomocou grafickej simulacie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v prevadzkovom rezime
Krokovanie programu

> Re$pektujte nizSie uvedené rozdiely (nasledujici zoznam nemusi byt prip.
Uplny?)
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UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia ZMAZAT vymaze subor definitivne. Pred vymazanim nevytvori
ovladanie automaticky Ziadnu zalohu suboru, napr. v kosi. Subory su nenavratne
odstranené.

> Doélezité udaje si pravidelne zélohujte na externych jednotkach

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ak pripojené USB zariadenia neodstranite riadne, méze déjst k poskodeniu alebo
strate udajov!

» USB rozhranie pouzivajte iba na prenos a zalohovanie, nie na obrabanie a
spracovanie programov NC

» USB zariadenie po prenose udajov odstrante pomocou symbolu

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie musite vypnut na ukoncéenie prebiehajlcich procesov a uloZenie udajov.
Okamzité vypnutie ovladania stlacenim hlavného spinaca mdze v akomkolvek
stave ovladania spbsobit stratu udajov!

» Ovladanie vypinajte vzdy cielene

» Hlavny spinac¢ stlacajte vylucne po hlaseni na obrazovke

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak v chode programu pomocou funkcie GOTO zvolite blok NC a nasledne
spracujete program NC, ignoruje ovladanie vSetky vopred naprogramované
funkcie NC, napr. transformécie. Preto hrozi po¢as nasledujucich posuvov
nebezpedenstvo kolizie!

» Funkciu GOTO pouzivajte len pri programovani a testovani programov NC
» Pri spracovani programov NC pouzivajte vylu¢ne Beh blokov
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2.3 Softvér

Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje funkcie na nastavenie stroja, ako aj na
programovanie a spracovanie programov NC, ktoré poskytuje ovladanie pri plnom
rozsahu funkcif.

o Skutocny rozsah funkcii zavisi od aktivovanych moznosti softvéru.
DalSie informacie: "Volitelné softvéry', Strana 74

Tabulka zobrazuje ¢isla NC softvéru opisané v tejto pouzivatel'skej prirucke.

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.

Cislo softvéru Produkt

NC

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7 programovacie miesto

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje zakladné funkcie ovladania. Vyrobca
stroja moze funkcie ovliddania prispdsobit stroju, rozsirit ich alebo
obmedzit.
Skontrolujte pomocou prirucky stroja, ¢i vyrobca stroja prispésobil
funkcie ovladania.

Definicia
Skratka Definicia
E Identifikacné pismeno E oznacuje exportnu verziu ovladania. V

tejto verzii je volitelny softvér €. 9, rozsirené funkcie, skupina 2
obmedzeny na 4-osovU interpolaciu.

2.3.1  Volitel'né softvéry
Volitelné softvéry uréuju rozsah funkcii ovladania: volitelné funkcie su Specifické
pre stroj a pouzitie. Volitelné softvéry vdam ponukaju moznost prisposobit ovlddanie
svojim individudlnym potrebam.
MozZete si pozriet, ktoré volitelné softvéry su na vasom stroji aktivované.
Dalsie informacie: '"Nahlad volitelnych softvérov', Strana 1912

Prehl'ad definicii

TNC7 obsahuje rdzny volitelny softvér, ktory méze vyrobca stroja aktivovat
samostatne. Nasledujuci prehlad obsahuje vylu¢ne volitelny softvér, ktory je pre vas
ako pouzivatela relevantny.
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0 V pouzivatel'skej prirucke spoznate podla Udajov Cisiel moznosti, ze
funkcia nie je suc¢astou standardného rozsahu funkcii.
O dodatoc¢nych volitelnych softvéroch, ktoré su relevantné pre stroj,
informuje technicka prirucka.

o Nezabudnite, ze urcité volitelné softvéry si vyzaduju aj rozsirenia
hardvéru.
Dalsie informacie: "Hardvér’, Strana 83

Volitelny softvér Definicia a pouzitie

Additional Axis Dodatocny regulacny okruh

(moznosti¢.0az €. 7)  Regulagny okruh je nutny pre kazdd os alebo vreteno, ktoré oviadanie pohybuje
na naprogramovanu pozadovanu hodnotu.

Dal$ie regulacné okruhy potrebujete napr. pre odnimatelné a pohariané oto¢né

stoly.
Advanced Function Rozsirené funkcie, skupina 1
Set 1 . Tento volitelny softvér umoznuje na strojoch s osami otacania obrabat viaceré
(moznost ¢. 8) strany obrobku v jednom upnuti.

Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:
B NatocCenie roviny obrabania, napr. pomocou PLANE SPATIAL
Dalsie informacie: "PLANE SPATIAL", Strana 985
B Programovanie obrysov na odvalovani valca, napr. s cyklom 27 POVRCH
VALCA
Dalsie informacie: "Cyklus 27 POVRCH VALCA (moznost ¢. 8)',
Strana 1182
B Programovanie posunu osi ota¢ania v mm/min s M116
Dalsie informécie: "Interpretovat posuv pre osi otd¢ania v mm/min s M116
(moznost ¢. 8)", Strana 1241
®  3-osova kruhova interpolacia pri natocenej rovine obrabania
S rozsirenymi funkciami skupiny 1 skratite vynaloZeny ¢as pri nastavovani a
zvysite presnost obrobku.

Advanced Function Rozsirené funkcie, skupina 2
Set 2 . Tento volitelny softvér umoznuije pri strojoch s osami ota¢ania obrabat obrob-
(moznost ¢. 9) ky simultanne 5-osovo.

Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:

m TCPM (tool center point management): Automatické sledovanie linedrnych
osi pocas polohovania osi otacania

Dalsie informacie: "Kompenzacia sklonu nastroja s FUNCTION TCPM
(moznost €. 9)", Strana 1028
m Spracovanie programov NC s vektormi vrat. volitelnej 3D korekcie nastroja

Dalsie informacie: "3D korekcia néstroja (moznost ¢. 9)", Strana 1052

B Manualny posun osi v aktivnom suradnicovom systéme nastroja T-CS

®  Priamkova interpoldcia vo viac ako Styroch osiach (pri exportnej verzii max.
Styri osi)

S roz&irenymi funkciami skupiny 2 mézete napr. vyrabat volné plochy povrchu.
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Definicia a pouzitie

HEIDENHAIN DNC

Volitelny softvér umoznuje externym aplikaciam Windows pristup k Udajom
ovladania pomocou protokolu TCP/IP.

Mozné oblasti pouzitia su napr.:

B napojenie na nadradené systémy ERP alebo MES,

B zaznamenavanie Udajov stroja a prevadzky.

HEIDENHAIN DNC potrebujete v suvislosti s externymi aplikaciami Windows.

Dynamic Collision
Monitoring
(moznost €. 40)

Dynamické monitorovanie kolizie DCM

Tento volitelny softvér umoznuje vyrobcovi stroja definovat komponenty stroja
ako kolizne telesa. Ovladanie monitoruje definované kolizne telesa pri vSetkych
pohyboch stroja.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:

B agutomatické prerusenie chodu programu pri hroziacich koliziach,

® vystrahy pri manualnych pohyboch osi,

= monitorovanie kolizie v teste programu.

Pomocou DCM mozZete zabranit koliziam a tym sa vyhnut dodatoénym nakla-
dom v dbsledku vecnych Skod alebo stavov stroja.

Dalsie informacie: "Dynamické monitorovanie kolizie DCM (moznost &. 40)",
Strana 1088

CAD Import
(moznost ¢. 42)

CAD Import

Tento volitelny softvér umoznuje vyberat polohy a obrysy zo suborov CAD a
prevziat ich do programu NC.

Pomocou CAD Import skratite Cas potrebny na programovanie a vyhnete sa
typickym chybam, napr. nespravnemu zadaniu hodnét. NavySe CAD Import
prispieva k vyrobe bez papiera.

"Prevzatie obrysov a poléh do programov NC pomocou CAD Import (moznost
¢. 42)"

Global Program
Settings
(moznost ¢. 44)

Globalne nastavenia programu GPS

Tento volitelny softvér umoznuje pocas chodu programu prekryté formacie
sUradnic, ako aj pohyby ru¢ného kolieska bez zmeny programu NC.

Pomocou GPS mbzete prispdsobit vytvorené programy NC stroju a zvysit flexi-
bilitu pocas chodu programu.

Dalsie informacie: 'Globale Programmeinstellungen GPS", Strana

Adaptive Feed
Control
(moznost ¢. 45)

Adaptivna regulacia posuvu AFC

Tento volitelny softvér umoznuje automaticku reguldciu posuvu v zavislosti od
aktualneho zatazenia vretena. Ovladanie zvysuje posuv pri klesajucom zatazeni
a znizuje posuv pri stupajucom zatazen.

Pomocou AFC mozete skratit ¢as obrdbania bez prispdsobenia programu NC

a sUcasne zabrdnit poskodeniam stroja v désledku pretazenia.

Dalsie informacie: "Adaptivna regulacia posuvu AFC (moznost ¢&. 45)",

Strana 1118
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Volitelny softvér

KinematicsOpt
(moznost ¢. 48)

Definicia a pouzitie

KinematicsOpt

Tento volitelny softvér umoznuje pomocou automatickych snimani kontrolovat
a optimalizovat aktivnu kinematiku.

Pomocou KinematicsOpt méze ovlddanie korigovat chyby polohy na osiach
otacania a tym zvysit presnost pri oto¢nych a simultdannych obrabaniach.
Opakovanymi meraniami a korekciami méze ovladanie kompenzovat s¢asti
teplotou podmienené odchylky.

Dalsie informacie: "Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie
kinematiky", Strana 1692

Turning
(moznost ¢. 50)

Sustruzenie frézovanim

Tento volitelny softvér ponuka rozsiahly balik funkcii Specificky pre sustruzenie
pre frézovacie stroje s otocnymi stolmi.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:

® nastroje Specifické pre sustruzenie,

m cykly a prvky obrysov Specifické pre sustruzenie, napr. odlahCovacie
zapichy,

® automaticka kompenzacia rezného polomeru.

Sustruzenie frézovanim umoznuje obrdbanie frézovanim a sustruzenim len na
jednom stroji a znizuje tak vyrazne napr. naklady na nastavovanie.

Dalsie informacie: "Sustruzenie (moznost ¢. 50)", Strana 208

KinematicsComp
(moznost €. 52)

KinematicsComp

Tento volitelny softvér umoznuje pomocou automatickych snimani kontrolovat
a optimalizovat aktivnu kinematiku.

S KinematicsComp moze ovladanie korigovat chybu polohy a komponentu v
priestore, teda kompenzovat chybu osi ota¢ania a linearnych osi. Korekcie su

v porovnani s KinematicsOpt (moznost ¢. 48) eSte rozsiahlejsie.

Dalsie informacie: "Cyklus 453 MRIEZKA KINEMAT. (moznost ¢. 48),
(moznost ¢. 52)", Strana 1724

OPC UA NC Server
1az6

(moznosti ¢. 56 az ¢.
61)

Server OPC UANC

Tieto volitelné softvéry ponukaju s OPC UA Standardizované rozhranie na
externy pristup k Udajom a funkciam ovladania.

Mozné oblasti pouzitia su napr.:

B napojenie na nadradené systémy ERP alebo MES,

B zaznamenavanie Udajov stroja a prevadzky.

Kazdy volitelny softvér umoznuje vzdy jedno pripojenie klienta. Viaceré paralel-
né pripojenia si vyzaduju pouzitie viacerych serverov OPC UA NC.

Dalsie informacie: "Server OPC UA NC (moznosti &. 56 — &. 61)", Strana 1925

4 Additional Axes
(moznost ¢. 77)

4 dodatocné regulacné okruhy

pozrite si "Additional Axis
(moznosti ¢. 0az ¢. 7)"

8 Additional Axes
(moznost ¢. 78)

8 dodatocnych regulaénych okruhov

pozrite si "Additional Axis
(mozZnosti ¢. 0az ¢. 7)"
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Volitelny softvér

3D-ToolComp
(moznost ¢. 92)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

3D-ToolComp len v spojeni s rozsirenymi funkciami skupiny 2 (moznost ¢. 9)
Tento volitelny softvér umoznuje automaticky kompenzovat pomocou tabulky
korekenych hodnét odchylky od tvaru pri gulovych frézach a snimacich systé-
moch obrobku.

S 3D-ToolComp mbzete napriklad zvysit presnost obrobku v spojeni s volnymi
plochami povrchu.

Dalsie informacie: "3D korekcia polomeru v zavislosti od uhla zdberu (moznost
¢.92)", Strana 1066

Extended Tool
Management
(moznost ¢. 93)

Rozsirena sprava nastrojov
Tento volitelny softvér rozsSiruje spravu nastrojov o obidve tabulky Zoznam
osadenia a T poradie nas..

Tabulky zobrazuju nasledujuci obsah:

m Zoznam osadenia zobrazuje potrebu nastroja spracuvaného programu NC
alebo palety.

Dalsie informacie: 'Zoznam osadenia (moznost ¢. 93)", Strana 1843

® T poradie nas. zobrazuje poradie nastrojov spracuvaneho programu NC
alebo palety.

Dalsie informacie: 'T poradie nas. (Moznost ¢. 93)", Strana 1841

S rozsirenou sprévou ndstrojov mbzete vcéas rozpoznat potrebu ndstroja a tym
zabrdnit preruseniam pocas chodu programu.

Advanced Spindle
Interpolation
(moznost ¢. 96)

Interpolujice vreteno

Tento volitelny softvér umoznuje interpolacné otacania tak, ze ovladanie spoji

vreteno nastroja s linearnymi osami.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:

® Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. pre jednoduché obrabania sustruzenim
bez programov obrysu
Dalsie informacie: "Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96)",
Strana 621

B Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. na obrabanie nacisto rotacne
symetrickych obrysov
Dalsie informacie: "Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96)",
Strana 628

S interpolujucim vreteno moZzete aj na strojoch bez oto¢ného stola vykonat
obrabanie sustruzenim.

Spindle Synchronism
(moznost €. 131)

Synchrénny chod vretien

Tento volitelny softvér umoznuje synchronizaciou dvoch alebo viacerych
vretien napriklad vyrobu ozubenych kolies odvalovacim frézovanim.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce funkcie:

= Synchréonny chod vretena na Specidlne obrabania, napr. viacboké hadzanie

® Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. len v spojeni so sustruzenim frézovanim
(moznost ¢. 50)

Dalsie informacie: "Cyklus 880 0Z. KOL. ODV. FREZ. (moznost &. 131)",

Strana 898
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Volitelny softvér

Remote Desktop
Manager
(moznost ¢. 133)

Definicia a pouzitie

Remote Desktop Manager

Tento volitelny softvér umoznuje zobrazovat a obsluhovat externe pripojené
pocCitacové jednotky na ovladani.

Pomocou Remote Desktop Manager skratite napr. drahy medzi viacerymi
pracoviskami a tak zvysite efektivitu.

Dalsie informacie: "Okno Remote Desktop Manager (moznost &. 133)",
Strana 1938

Dynamic Collision
Monitoring v2
(moznost ¢. 140)

Dynamické monitorovanie kolizie DCM verzia 2

Tento volitelny softvér obsahuje volitelné funkcie volitelného softvéru ¢. 40
Dynamické monitorovanie kolizie DCM.

NavySe tento volitelny softvér umozfuje monitorovanie kolizie upinacich
prostriedkov obrobku.

Dalsie informacie: "Pripojenie upinacieho prostriedku do monitorovania kolizie
(mozZnost ¢. 140)", Strana 1097

Cross Talk Compen-
sation
(moznost ¢. 141)

Kompenzacia zdruzeni osi CTC

Pomocou tohto volitelného softvéru moéze vyrobca stroja kompenzovat napr.
zrychlenim podmienené odchylky na ndstroji, a tym zvysit presnost a dynami-
ku.

Position Adaptive
Control
(moznost ¢. 142)

Adaptivna regulacia polohy PAC

Pomocou tohto volitelného softvéru méze vyrobca stroja kompenzovat napr.
polohou podmienené odchylky na nastroji a tym zvysit presnost a dynamiku.

Load Adaptive
Control
(moznost ¢. 143)

Adaptivna regulacia zataZe LAC

Pomocou tohto volitelného softvéru méze vyrobca stroja kompenzovat napr.
nalozenim podmienené odchylky na nastroji, a tym zvysit presnost a dynamiku.

Motion Adaptive
Control
(moznost ¢. 144)

Adaptivna regulacia pohybu MAC

Pomocou tohto volitelného softvéru mdze vyrobca stroja napr. zmenit nasta-
venia stroja zavislé od rychlosti, a tym zvysit dynamiku.

Active Chatter
Control
(moznost ¢. 145)

Aktivne potlacenie chvenia ACC

Tento volitelny softvér umoZznuje redukovat sklon stroja ku chveniu pri frézova-
ni s vysokym vykonom.

Pomocou ACC mdze ovladanie zlepsit povrchovu kvalitu obrobku, zvysit Zivot-
nost ndstroja, ako aj znizit zatazenie stroja. V zavislosti od typu stroja mozete
objem trieskového obrabania zvysit o viac ako 25 %.

Dalsie informacie: "Aktivne potlacenie chvenia ACC (moznost ¢. 145)",
Strana 1125

Machine Vibration
Control
(moznost €. 146)

TImenie vibracii pre stroje MVC

Tlmenie vibracii stroja na vylepSenie povrchu obrobku pomocou funkecii:
= AVD Active Vibration Damping,

= FSC Frequency Shaping Control.

CAD Model Optimizer
(moznost ¢. 152)

Optimalizacia modelu CAD

Pomocou tohto volitelného softvéru modzZete napr. opravit chybné subory
upinacich prostriedkov a upnuti ndstroja alebo polohovat STL subory vygenero-
vané zo simuldacie.

Dalsie informacie: 'Generovanie suborov STL pomocou 3D mriezkové siet
(mozZnost ¢. 152)", Strana 1371
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Volitelny softvér

Batch Process
Manager
(moznost ¢. 154)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

Batch Process Manager BPM

Tento volitelny softvér umoznuje jednoduché planovanie a vykonavanie viace-
rych vyrobnych zakaziek.

Rozsirenim alebo kombindciou rozsirenej spravy ndstrojov (moznost ¢. 93)
ponuka BPM napr. nasledujuce informacie:

® doba obrabania,

= dostupnost potrebnych ndstrojov,

B nevybavené manualne zasahy,

vysledok testu programu priradenych programov NC.

Dalsie informacie: "Pracovné oblast Zoznam zadani’, Strana 1760

Component Monito-
ring
(moznost ¢. 155)

Monitorovanie komponentov

Tento volitelny softvér umoznuje automatické monitorovanie komponentov
stroja nakonfigurovanych vyrobcom stroja.

Pomocou monitorovania komponentov pomaha ovladanie vystraznymi
upozorneniami a chybovymi hlaseniami zabranit poskodeniam stroja v dosled-
ku pretazenia.

Grinding
(moznost ¢. 156)

Suradnicové brisenie

Tento volitelny softvér ponuka rozsiahly balik funkcii Specificky pre brisenie
pre frézovacie stroje.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:
® nastroje Specifické pre brusenie vrat. orovnavacich nastrojov,
m cykly pre vykyvny zdvih a na orovndvanie.

Suradnicové brusenie umozriuje kompletné obrabanie len na jednom stroji a
znizuje tak vyrazne napr. naklady na nastavovanie.

Dalsie informécie: "Obrabanie brisenim (moznost ¢. 156)", Strana 220

Gear Cutting
(moznost ¢. 157)

Vyroba ozubeného kolesa

Tento volitelny softvér umoznuje vyrabat valcovité ozubené kolesé alebo sikmé
ozubenia s [ubovolnymi uhlami.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:
® Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA na urCenie geometrie ozubenia

Dalsie informacie: "Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA (moznost &. 157)",
Strana 910

® Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL.

Dalsie informacie: "Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (moznost ¢. 157)",
Strana 912

® Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.

Dalsie informacie: "Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. 0Z. KOL. moznost &. 157",
Strana 920

Na vyrobu ozubenych kolies rozsiruje spektrum funkcii frézovacich strojov s
okruhlymi stolmi aj bez sustruzenia frézovanim (moznost ¢. 50).
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Volitelny softvér

Turning v2
(moznost ¢. 158)

Definicia a pouzitie

Sustruzenie frézovanim, verzia 2

Tento volitelny softvér obsahuje vSetky funkcie volitelného softvéru ¢. 50
Sustruzenie frézovanim.

NavySe ponuka tento volitelny softvér nasledujlce rozsirené sustruznicke
funkcie:

= Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE

Dalsie informacie: "Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE

(moznost ¢. 158) ", Strana 818
m Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO

Dalsie informacie: "Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO
(moznost €. 158)", Strana 823
S rozsirenymi sustruznickymi funkciami mézete vyrabat nielen napr. obrob-
ky so skrytymi zarezmi, ale aj pouzivat po¢as obrdbania vacsiu oblast reznej
dosky.

Optimized Contour
Milling
(moznost ¢. 167)

Optimalizované obrabanie obrysov OCM

Tento volitelny softvér umoznuje frézovanie [ubovolnych zatvorenych alebo
otvorenych vyrezov a ostrovéekov pomocou frézy s jednym ostrim. Pri frézo-
vani frézou s jednym ostrim sa vyuziva kompletna rezna hrana nastroja za
konsStantnych podmienok rezu.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:
m Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU
m Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

= Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. a Cyklus 274 OCM OBRAB. STR.
NAC.

B Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY
= Navys$e ovladanie pontika STANDARDNE OCM pre ¢asto potrebné obrysy.

Pomocou OCM mozete skratit ¢as obrdbania a su¢asne znizit opotrebovanie
obrobku.

Dalsie informacie: ' Cykly OCM', Strana 592

Process Monitoring
(moznost €. 168)

Monitorovanie procesu
Monitorovanie na zaklade referencie procesu obrabania

Pomocou tohto volitelného softvéru monitoruje ovladanie Useky obrabania
poCas chodu programu. Ovladanie porovnava zmeny v suvislosti s vretenom
nastroja alebo nastrojom s hodnotami referen¢ného obrabania.

Dalsie informacie: "Arbeitsbereich Prozessiiberwachung (Option #168)",
Strana

2.3.2 Feature Content Level

Nové funkcie alebo rozsirenia funkcii softvéru ovladania mézu byt chranené bud
volitelnym softvérom alebo pomocou Feature Content Level.

Ked ziskate nové ovladanie, dostanete najvyssiu verziu FCL, ktora je mozna s
nainstalovanou verziou softvéru. Na dodato¢nu aktualizaciu softvéru, napr. pocas
potreby servisuy, sa verzia FCL nezvySuje automaticky.

o Aktualne nie su pomocou Feature Content Level chranené ziadne funkcie.
Ked budu v buducnosti funkcie chranené, najdete v pouzivatel'skej
prirucke oznacenie FCL n. Znak n zobrazuje pozadované Cislo verzie FCL.
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Upozornenia tykajuce sa licencie a pouzivania

Softvér Open Source

Softvér ovladania obsahuje softvér Open Source, ktoré pouzivanie podlieha
explicitnym licen¢nym podmienkam. Tieto podmienky pouzivania platia prednostne.

K licencnym podmienkam sa na ovladani dostanete takto:

Qo » Zvolte prevadzkovy rezim Start.
> Zvolte aplikaciu Settings.
> Zvolte kartu Operaény systém.
@ > Dvakrat t'uknite alebo kliknite na HeROS.
e > Ovladanie otvori okno HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Softvér ovladania obsahuje binarne kniznice, pre ktoré platia navySe a prednostne
podmienky pouzivania dohodnuté medzi HEIDENHAIN a Softing Industrial
Automation GmbH.

Pomocou OPC UA NC servera (moznost ¢. 56 — ¢. 61) a HEIDENHAIN DNC
(moznost ¢. 18) je mozné ovplyvrovat vliastnosti oviddania. Pred produktivnym
pouzivanim tychto rozhrani sa musia uskutoc¢nit testy systému, ktoré vyltucia vznik
chybnych funkcii alebo poklesov vykonu ovladania. Za vykonanie tychto testov
zodpoveda zhotovitel softvérového produktu, ktory pouziva toto komunikacné
rozhranie.

Dalsie informacie: "Server OPC UA NC (moznosti €. 56 — ¢. 61)", Strana 1925
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2.4

2.4.1

Hardvér

Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje funkcie na nastavenie a ovladanie stroja, ktoré
primarne zavisia od nainstalovaného softvéru.
DalSie informacie: "Softvér', Strana 74

Skutoc¢ny rozsah funkcii zavisi dopinkovo od rozsireni hardvéru a aktivovanych
volitelnych softvérov.

Obrazovka

BF 360

TNC7 sa dodava s 24" dotykovou obrazovkou.

Ovladanie obsluhujte gestami dotykovej obrazovky a ovladacimi prvkami
klavesnicovej jednotky.

DalsSie informacie: "V3eobecna gesta pre dotykovu obrazovku', Strana 97
Dalsie informécie: "Ovladacie prvky kldvesnicovej jednotky", Strana 97
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Obsluha a cistenie

O produkte | Hardvér

@ Obsluha dotykovych obrazoviek pri elektrostatickom naboji
Dotykové obrazovky su zalozené na kapacitnom funkénom principe, ¢o
spbsobuije ich citlivost na elektrostatické naboje od personalu obsluhy.

V ramci odstrafiovania problémov sa odvod elektrostatického naboja
vykonava dotykom kovovych, uzemnenych predmetov. Riesenim su
odevy ESD.

Kapacitné snimace rozpoznaju dotyk, len Co sa prst personalu dotkne dotykovej
obrazovky. Dotykovu obrazovku mézete ovladat aj znecistenymi rukami, pokial
dotykové snimace rozpoznaju odpor pokozky. Kym malé mnozstva tekutin
nespdsobuju ziadne poruchy, vacsie mnozstva tekutin mézu spdsobit nespravne
vstupné zadania.

o Zabrante znecisteniu pouzivanim pracovnych rukavic. Specidlne
pracovné rukavice urcené na dotykovy displej maju v gumenom materiali
kovové iony, ktoré prenasaju odpor pokozky na disple;.

Funkénost dotykovej obrazovky dosiahnete, ak budete pouzivat vyluéne nasledujice
Cistiace prostriedky:

= Cisti¢ skla
B Peniaci pripravok na Cistenie obrazovky
® Jemny Cistiaci prostriedok

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

Ovladanie pred ¢istenim obrazovky vypnite. Alternativne mézete pouzit aj rezim
Cistenia dotykovej obrazovky.

Dalsie informacie: "Aplikacia Settings’, Strana 1905

o Zabrante poskodeniam dotykovej obrazovky nepouzivanim nasledujucich
Cistiacich alebo pomocnych prostriedkov:

= Agresivne rozpustadla
Abrazivne prostriedky
Stlaceny vzduch
Vyzarovac pary
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24.2

Klavesnicova jednotka
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TE 360 so standardnym usporiadanim ~ TE 360 s alternativnym usporiadanim
potenciometra potenciometra

TE 361

Ovladanie TNC7 sa dodava s roéznymi klavesnicovymi jednotkami.

Ovladanie obsluhujte gestami dotykovej obrazovky a ovladacimi prvkami
klavesnicovej jednotky.

Dalsie informacie: "VSeobecna gesta pre dotykovi obrazovku', Strana 97
Dalsie informécie: "Ovladacie prvky kldvesnicovej jednotky", Strana 97

@ 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 priru¢ke k stroju.
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Cistenie

0 Zabrante znecisteniu pouzivanim pracovnych rukavic.

Funkénost klavesnicovej jednotky dosiahnete, ak budete pouzivat vyluéne Cistiace
prostriedky s anionovymi alebo neidonovymi tenzidmi.

o Nenanasajte Cistiace prostriedky priamo na kldvesnicovu jednotku, ale
navlh&ite nimi vhodnu handru na Cistenie.

Ovladanie pred cistenim klavesnicovej jednotky vypnite.

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

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

0 Opticky gulockovy ovladac Trackball si nevyzaduje pravidelnu udrzbu.
Cistenie je potrebné vylucne po strate funkCnosti.

Ak klavesnicova jednotka obsahuje Trackball, postupujte pri Cisteni takto:
Ovladanie vypnite

Snimatelny krdzok otocte o 100° proti smeru hodinovych ruciciek

Odstranitelny snimatelny kruzok sa otacanim vytiahne z klavesnicovej jednotky.
Odstrarite snimatelny krizok

Odstrante gulocku

Z oblasti skrupiny opatrne odstrante piesok, triesky a prach

vV v Vv vVvyywy

0 Skrabance v oblasti $krupiny mézu zhorsit alebo zamedzit funkénost.

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

0 ReSpektujte pokyny pre Cistiaci prostriedok.

> Oblast Skrupiny opatrne vytierajte handrou, kym nie st rozpoznatelné ziadne
Smuhy alebo Skvrny
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Vymena klavesov

V pripade potreby vymeny klavesov a klavesnicove] jednotky sa mézete obratit na
spolo¢nost HEIDENHAIN alebo vyrobcu strojového zariadenia.

Dalsie informécie: 'Tlacidla pre kldvesnice a ovlddacie panely strojov’, Strana 2086

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

Klavesy vymenite takto:

» Vytahovaci nastroj (ID 1325134-01)
zasUvajte cez klaves, kym
uchopovace nezapadnu

Stlacenim klavesy mbzete
vytahovaci nastroj vlozit
jednoduchsie.

» Vytiahnutie kldvesa

» Klaves nasadte na tesnenie a pevne
pritlacte

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

» Testovanie dosadnutia a funkénosti

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022
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2.4.3 RozSirenia hardvéru
Rozsirenia hardvéru vam ponukaju moznost prispdsobit obrabaci stroj svojim
individualnym potrebam.
TNC7 obsahuje rozne rozsirenia hardvéruy, ktoré moze napr. vyrobca stroja doplnit

samostatne a aj dodatocne. Nasledujuci prehlad obsahuje vyluc¢ne rozsirenia, ktoré
su pre vas ako pouzivatela relevantné.

o Vezmite na vedomie, ze urcité rozsirenia hardvéru si dodatocne vyzaduju
volitelny softvér.

Dalsie informécie: "Volite/né softvéry", Strana 74

Rozsirenie hardvéru Definicia a pouzitie

Elektronické ru¢né S tymto rozsirenim mébzete osi polohovat presne manudlne. Bezkdblovo

kolieska nositelné varianty zvysuju dodato¢ne komfort ovlddania a flexibilitu.
Rucné kolieska sa odliSuju napr. prostrednictvom nasledujucich znakov:
B Prenosné alebo zabudované v ovladacom paneli stroja
= Sdisplejom alebo bez displeja
m S funkénou bezpecnostou alebo bez funkeénej bezpeénosti
Elektronické rucné kolieska pomahaju napr. pri rychlom nastaveni stroja.
Dalsie informacie: "Elektronické ru¢né koliesko', Strana 1875

Snimacie systémy S tymto rozsirenim médze ovlddanie automaticky a presne zistit polohy obrobku
obrobku a Sikmé polohy.
Snimacie systémy obrobku sa odliSuju napr. prostrednictvom nasledujucich
znakov:

®  Sradiovym alebo infracervenym prenosom
m S kablom alebo bez kabla

Snimacie systémy obrobku pomahaju napr. pri rychlom nastaveni stroja, ako aj
pri automatickych rozmerovych korekciach po¢as chodu programu.

Dalsie informacie: "Funkcie snimacieho systému v prevédzkovom rezime
Rucne’, Strana 1425

Snimacie systémy S tymto rozsirenim mébze ovladanie automaticky a presne premerat nastroje
nastroja priamo v stroji.
Snimacie systémy nastroja sa rozliSuju napr. prostrednictvom nasledujicich
znakov:

B Bezdotykové alebo taktilné meranie
®  Sradiovym alebo infracervenym prenosom
B Skablom alebo bez kabla

Snimacie systémy nastroja pomahaju napr. pri rychlom nastaveni stroja, ako
aj pri automatickych rozmerovych korekciach a kontrolach prasknutia pocas
chodu programu.

"Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov"

Kamerové systémy S tymto rozsirenim médzete skontrolovat vioZzené ndstroje.
S kamerovym systémom VT 121 mdzete vizudlne skontrolovat rezné hrany
nastroja po¢as chodu programu bez odobratia nastroja.
Kamerové systémy pomahaju zabranit Skodam pocas chodu programu. Tym
mbzete zabrdnit zbyto¢nym ndkladom.
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Rozsirenie hardvéru

Pridavné ovladacie
stanice

Definicia a pouzitie

S tymito rozsireniami médze byt obsluha ovlddania ulah¢ena prostrednictvom

doplInkovej obrazovky.

Pridavné ovladacie stanice ITC (industrial thin client) sa odliSuju podla

urc¢eného pouzitia:

B |TC 755 je kompaktng, doplnkova ovladacia stanica, ktora odzrkadluje
hlavnu obrazovku ovladania a umoznuje jej obsluhu.

m |TC 750 a ITC 860 su doplnkové obrazovky, ktoré zvacsuju plochu hlavnej
obrazovky, aby ste mohli paralelne sledovat viaceré aplikacie.

6 ITC 750 a ITC 860 mozu fungovat s klavesnicovou jednotkou
ako kompletné doplnkové ovladacie jednotky.

Doplnkové ovladacie stanice zvySuju komfort ovladania napr. na velkych
obrabacich centrach.

Priemyselny PC

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022

S tymto rozsirenim médzete inStalovat a vykonavat aplikacie pre OS Windows.

Pomocou Remote Desktop Manager (moznost ¢. 133) mdZete aplikacie zobra-

zit na obrazovke ovladania.

Dalsie informacie: "Okno Remote Desktop Manager (moznost ¢. 133)",
Strana 1938

Priemyselny pocita¢ ponuka bezpeénu a vykonnu alternativu k externym PC.
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Oblasti rozhrania ovladania

Ruéne

a ™ Wanual operation MDI Ty, Nastait = Pracovné oblasti ¥

£ Pobony Poad_poloha (POZ) v | O x | Simuldc | = \: 0 ox
® @ 12: CLIMBING-PLATE & Vyber: Stoj

® R O st A
T 5 Z % MILL_D10_ROUGH Stvcjzo;wgmame
F 0% 100% W 100% %g%%
oL o = igstroj: Originaine

S 12000, (1100% M5 N
X 0 . 000 (Obrobok: Neviditelné

o o

Y 0.000

Z 500.000
A 0.000
c 0.000
St 20.000

= ; vzlany bod 4 6
= | ] | 8 F i | SDROT | Velosl ok Viokto Inform4cia 0 Q DCM

Rozhranie ovladania v aplikacii Manualna prevadzka

Rozhranie ovladania zobrazuje nasledujuce oblasti:

1 Lista TNC
B Spa#t
S touto funkciou navigujete v priebehu aplikacii od ndbehu ovladania spét.
® Prevadzkové rezimy
Dalsie informacie: 'Prehlad prevadzkovych rezimov', Strana 91
® Prehlad stavov

DalSie informacie: 'Prehlad stavov listy ovladania', Strana 147
B Vreckova kalkulacka

Dalsie informacie: "Kalkulacka', Strana 1395
B Klavesnica obrazovky

Dalsie informacie: "Kldvesnica na obrazovke listy ovladania’, Strana 1379
® Nastavenia

V nastaveniach mozete vybrat rézne preddefinované nahlady rozhrania
ovladania.

= Datum a Cas

2 Lista Informacie

= Aktivny prevadzkovy rezim
® Notifikatné menu

Dalsie informacie: "Notifikadné menu informacnej listy", Strana 1399
. Symboly

3 Lista aplikacif

®  Karta otvorenych aplikacif
= Vyberové menu pre pracovné oblasti

S vyberovym menu definujete, ktoré pracovné oblasti su otvorené v aktivnej
aplikacii.
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4 Pracovné oblasti

Dalsie informacie: "Pracovné oblasti’, Strana 93
5 Lista vyrobcu stroja

Vyrobca stroja konfiguruje listu vyrobcu stroja.
6  Lista funkcif

= Vyberové menu pre tlac¢idla

Vo vyberovom menu definujete, ktoré tlacidla zobrazuje ovliadanie na liste
funkcit.

m Tlacidla
Tlac¢idlami aktivujete jednotlivé funkcie ovladania.

2.6 Prehl'ad prevadzkovych rezimov

Ovladanie ponuka nasledujice prevadzkové rezimy:

Symboly Prevadzkové rezimy Dalsie informécie
@ Prevadzkovy rezim Start obsahuje nasledujlce
aplikacie:

= Aplikdcia Menu Start

Ovladanie sa nachadza pri spustani v aplikécii
Menu Start.

®  Aplikacia Nastavenia Strana 1905
B Aplikdcia Pomocnik

®  Aplikacie pre parametre stroja Strana 1953

= V prevadzkovom rezime Subory zobrazuje ovlada- Strana 1070
nie jednotky, adresare a subory. Mbzete napr. vytva-
rat alebo odstrafiovat adresare alebo subory a takisto
pripdjat jednotky.

= V prevadzkovom reZzime Tabulky mdZete otvarat a Strana 1796
prip. editovat rézne tabulky ovladania.

I-?O V prevadzkovom rezime Programovanie mate
=» . v .
nasledujuce moznosti:

B Vytvaranie, editovanie a simulovanie
programov NC

= Vytvaranie a editovanie obrysov
= Vytvaranie a editovanie tabuliek paliet

™ Pre_vé}d;kovy rezim Ruéne obsahuje nasledujuce
aplikacie:
®  Aplikacia Manualna prevadzka Strana 176
m  Aplikacia MDI Strana 1755
B Aplikacia Nastavit Strana 1425
®  Aplikacia Nabeh na ref. Strana 172
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Prevadzkové rezimy

Pomocou prevadzkového rezimu Priebeh progra-
mu zhotovujete obrobky tak, ze ovladanie napr.
programy NC volitelne spracuva nepretrzite alebo po
blokoch.

Tabulky paliet takisto spracujete v tomto prevadzko-
vom rezime.

V aplikacii Odsunutie moZzete odsunut ndstroj, napr.
po vypadku elektrického prudu.

Dalsie informacie
Strana 1772

Strana 1790

Strana 1893

Ak vyrobca stroja definoval Embedded Workspace,
mbzete s tymto prevadzkovym rezimom otvorit rezim
celej obrazovky. Nazov prevadzkového rezimu definu-
je vyrobca stroja.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
LI V prevadzkovom rezime Stroj méze vyrobca stroja

definovat vlastné funkcie, napr. funkcie diagnostiky
vretena a osi alebo aplikacii.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
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2.7 Pracovné oblasti

2.7.1  Ovladacie prvky v ramci pracovnych oblasti

0

Ruéne / MDI

™) Wanual operation @ MDI Ty, Nastait

3 Pracovné oblasti ¥

= 1 i progn B2 JJ 9 BB o & o 2 M Pozad_poloha (POZ) v ] O x @ ox
= SO X & P 8:100x100x40 W,
| L_D10_ROUGH 1 TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000 @ g @ Sl
= 2 L z+100 RO
2[5 3 END PGM SHDI MM T 5 Z § MILL_D10_ROUGH
F 0 W 100% UL 100%
S 12000, (100% - M5
X 0.000
Y 0.000

z 200.000
A 0.000
5 o; 0.000

(@ Korekoia R: RL/RR/bez korekcie? S1 20 . 000

GOTO

Reset
| &bk P |

=2 \c | InermcaoQ programu

vlddanie v aplikécii MDI s tromi otvorenymi pracovnymi oblastami

Ovladanie zobrazuje nasledujuce ovladacie prvky:

1

Drziak

S uchopovacom v zahlavi mozete menit polohu pracovnych oblasti. MoZete
pod sebou zoradit aj dve pracovné oblasti.

Zahlavie okna

V zahlavi okna zobrazuje okno nazov pracovnej oblasti a podla pracovnej
oblasti ré6zne symboly a nastavenia.

Vyberové menu pre pracovné oblasti

Otvorite jednotlivé pracovné oblasti prostrednictvom vyberového menu pre
pracovné oblasti na liSte aplikacii. Dostupné pracovné oblasti zavisia od aktiv-
nej aplikacie.

Oddelovaci znak

Oddelovacim znakom medzi dvomi pracovnymi oblastami mbzete menit
stupriovanie pracovnych oblasti.

LiSta akcif
Na liSte akcii zobrazuje ovladanie moznosti vyberu pre aktualny dialdg, napr.
funkciu NC.
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Symboly v ramci pracovnych oblasti

O produkte | Pracovné oblasti

Ak je otvorena viac ako jedna pracovna oblast, zahlavie okna obsahuje nasledujuce

symboly:

Symbol Funkcia

O Maximalizovat pracovnu oblast
' Zmensit pracovnu oblast

X Zatvorit pracovnu oblast

Ak maximalizujete pracovnu oblast, ovlddanie zobrazuje pracovnu oblast na celd
velkost aplikacie. Ak znova zmensite pracovnu oblast, nachddzaju sa vSetky iné

pracovné oblasti znova na predchadzajucej polohe.

Prehl'ad pracovnych oblasti
Ovladanie ponuka nasledujlce pracovné oblasti:

Pracovna oblast

Funkcia snimania

V pracovnej oblasti Funkcia snimania mozete nastavit vztaz-
né body na obrobku, zistit a kompenzovat Sikmé polohy obrob-
ku, ako aj rotacie. MoZete kalibrovat snimaci systém, premerat
ndstroje alebo nastavit upinacie prostriedky.

Dalsie informa-
cie

Strana 1425

Zoznam zadani

V pracovnej oblasti Zoznam zadani méZete spracuvat a edito-
vat tabulky paliet.

Strana 1760

Otvorit’ subor

V pracovnej oblasti Otvorit’ sibor mdzete napr. vybrat alebo
vytvorit subory.

Strana 1079

Formular pre tabulky

V pracovnej oblasti Formular zobrazuje ovladanie vSetky
obsahy vybraného riadka tabulky. V zavislosti od tabulky
mbzete hodnoty vo formulari spracuvat.

Strana 1801

Formular pre palety

V pracovnej oblasti Formular zobrazuje ovladanie obsahy
tabulky paliet pre vybrany riadok.

Strana 1767

Odsunutie

V pracovnej oblasti Odsunutie moZete odsunut nastroj po
vypadku elektrického prudu.

Strana 1790

GPS (mozZnost ¢. 44)

V pracovnej oblasti GPS mozete definovat vybrané transforma-
cie a nastavenia bez zmeny programu NC.

Strana 1136

Hlavné menu

V pracovnej oblasti Hlavné menu zobrazuje ovladanie zvolené
funkcie ovladania a HEROS.

Strana 104
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Pracovna oblast

Pomocnik
V pracovnej oblasti Pomocnik zobrazi ovladanie pomocny

obrazok pre aktualny prvok syntaxe funkcie NC alebo integrova-
ného pomocnika k produktu TNCguide.

Dalsie informa-
cie

Strana 1376

Obrys

V pracovnej oblasti Obrys mézete Ciarami a kruhovymi obluk-
mi nakreslit 2D nacrt a z toho vygenerovat obrys v nekdédova-
nom texte. Okrem toho moéZete importovat a graficky zobrazit
Casti programu s obrysmi z programu NC do pracovnej oblasti
Obrys.

Strana 1337

Zoznam

V pracovnej oblasti Zoznam zobrazuje ovladanie Strukturu
parametrov stroja, ktori mozete prip. editovat.

Strana 1954

Polohy

V pracovnej oblasti Polohy zobrazuje ovladanie informacie
o stave réznych funkcii ovladania, ako aj aktualne polohy osi.

Strana 141

Program
V pracovnej oblasti Program zobrazuje ovladanie program NC.

Strana 190

RDP (moznost ¢. 133)

Ak vyrobca stroja definoval Embedded Workspace, mdzete na
ovladani zobrazit a ovladat obrazovku externého pocitaca.
Vyrobca stroja mbze zmenit ndzov pracovnej oblasti. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke strojal

Strana 1893

Rychly vyber
V pracovnej oblasti Rychly vyber otvorite existujucu tabulku
alebo vytvorite subor, napr. program NC.

Strana 1080

Simulacia
V pracovnej oblasti Simulacia zobrazuje ovladanie v zavislosti
od prevadzkového rezimu simulované a aktualne posuvy stroja.

Strana 1403

Stav simulacie

V pracovnej oblasti Stav simulacie zobrazuje ovladanie udaje
na zaklade simulacie programu NC.

Strana 163

Start/Login

V pracovnej oblasti Start/Login zobrazuje ovladanie kroky pri
spusteni.

Strana 108

Stav

V pracovnej oblasti Stav zobrazuje ovladanie stav alebo hodno-
ty jednotlivych funkcii.

Strana 149

Tabulka

V pracovnej oblasti Tabulka zobrazuje ovladanie obsah tabul-
ky. Pri niektorych tabulkach zobrazuje ovladanie viavo stlpec s
filtrami a funkciou vyhladavania.

Strana 1798

Tabulka pre parametre stroja

V pracovnej oblasti Tabulka zobrazuje ovladanie parametre
stroja, ktoré mbzete prip. editovat.

Strana 1954
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Pracovna oblast

Klavesnica

V pracovnej oblasti Klavesnica mdzZete zadat funkcie NC,
pismena a ¢islice a navigovat v nich.

O produkte | Pracovné oblasti

Dalsie informa-
cie

Strana 1379

Prehlad

Ovladanie zobrazuje v pracovnej oblasti Prehlad Informacie
o stave jednotlivych bezpecnostnych funkcii funk&nej bezpec-
nosti FS.

Strana 1900

Monitorovanie

V pracovnej oblasti Monitorov. procesu vizualizuje ovladanie
proces obrabania po¢as chodu programu. Mézete aktivovat
rézne ulohy monitorovania vhodne k procesu. V pripade potre-
by je mozné vykonat Upravy na tlohdch monitorovania.

Strana 1157
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2.8

2.8.1

2.8.2

Ovladacie prvky

Vseobecna gesta pre dotykovu obrazovku

Obrazovka ovladania je viacdotykova Ovladanie rozpoznava rozne gesta, a to aj pri
pouziti viacerych prstov sucasne.

MozZete pouzit nasledujlce gesta:

Symbol  Gesto Vyznam
Tuknutie Kratky dotyk s obrazovkou
Dvojité tuknutie Dvojity kratky dotyk s obrazovkou
Podrzanie DIhsi dotyk s obrazovkou

0 Pri permanentnom drzani sa
funkcia cca po 10 sekundach
prerusi. Nie je teda mozné
trvalé pdsobenie.

Stieraci pohyb Plynuly pohyb po povrchu obrazovky

Potiahnutie Pohyb po povrchu obrazovky, pri ktorom
je jednoznacne jasny zaciatok pohybu.

Potiahnutie dvomi prstami  Paralelny pohyb dvoch prstov po povrchu
obrazovky, pri ktorom je jednoznacne
jasny zacCiatok pohybu.

Roztiahnutie Pohyb dvoch prstov od seba

Stiahnutie Pohyb dvoch prstov k sebe

Ovladacie prvky klavesnicovej jednotky
Aplikacia
TNC7 ovladate primarne pomocou dotykovej obrazovky, napr. gestami.

Dalsie informacie: "V3eobecna gesta pre dotykovi obrazovku', Strana 97

Klavesnicova jednotka ovladania ponuka dodatoc¢ne okrem iného tlacidlg, ktoré
umoznuju alternativny sled ovladania.

Opis funkcie
Nasledujuce tabulky obsahuju ovladacie prvky klavesnicovej jednotky.
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Oblast Abecedna klavesnica

Tlacidlo Funkcia
[ A ] [ B ] [ C ] Zadavanie textov, resp. nazvov suborov
SHIFT + Velké Q

o]

Pri otvorenom programe NC v prevadzkovom rezime Progra-
movanie zadajte vzorec parametra Q alebo v prevadzkovom
rezime Rucne otvorte okno Zoznam parametrov Q

DalSie informacie: "Okno Zoznam parametrov Q',
Strana 1272

S

Zatvorte okno a kontextové menu

sC

Vytvorenie snimky obrazovky

Lavé tlacidlo DIADUR
Otvorenie Ponuka HEROS

:=ENE

V Editor Klartext otvorte kontextové menu

Oblast Prevadzkové pomécky

Tlacidlo

PGM
MGT

g

Funkcia
Otvorte pracovnu oblast Otvorit’ sibor v prevadzkovych
rezimoch Programovanie a Priebeh programu

Dalsie informacie: "Pracovna oblast Otvorit subor’,
Strana 1079

Aktivuje posledné tlacidlo

5| [0

Otvorenie a zatvorenie notifikaného menu

Dalsie informacie: "Notifikacné menu informacnej listy",
Strana 1399

CALC

H

Otvorenie a zatvorenie kalkulacky
Dalsie informacie: "Kalkulacka', Strana 1395

Otvorenie aplikacie Nastavenia
Dalsie informacie: "Aplikacia Settings’, Strana 1905

& [

HELP

Otvorenie pomocnika

DalSie informacie: 'Pouzivatel'ska prirucka ako integrovany
pomocnik k produktu TNCguide', Strana 61
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Oblast Prevadzkové rezimy

o Pri TNC7 sU prevadzkové rezimy ovladania rozdelené inak ako pri
TNC 640. Z dévodov kompatibility a na ulahc¢enie obsluhy zostavaju
tlacidla na jednotke klavesnice rovnaké. Nezabudnite, ze urcité tlacidla uz
nespustia zmenu prevadzkového rezimu, ale napr. aktivuju nejaky spinac.

Tlacidlo

Funkcia
Otvorenie aplikacie Manualna prevadzka v prevadzkovom
rezime Rucne

DalsSie informécie: 'Aplikdcia Manudlna prevadzka',
Strana 176

(@]

Aktivacia a deaktivacia elektronického ruéného kolieska v
prevadzkovom rezime Ruéne

Dalsie informacie: "Elektronické ruéné koliesko',

Strana 1875

Otvorenie karty Sprava nastrojov v prevadzkovom rezime
Tabulky

Dalsie informacie: "Sprava nastrojov ', Strana 266

Otvorenie aplikacie MDI v prevadzkovom rezime Ruéne
DalSie informacie: "Aplikacia MDI", Strana 1755

Otvorenie prevadzkového rezimu Priebeh programu v rezime
Po blokoch

Dalsie informacie: "Prevadzkovy rezim Priebeh programu’,
Strana 1772

Otvorenie prevadzkového rezimu Priebeh programu

Dalsie informécie: "Prevadzkovy rezim Priebeh programu”,
Strana 1772

Otvorte prevadzkovy rezim Programovanie.

Dalsie informacie: "Prevadzkovy rezim Programovanie”,
Strana 188

Pri otvorenom programe NC otvorte pracovnu oblast Simula-
cia v prevadzkovom rezime Programovanie

Dalsie informacie: "Pracovna oblast Simuldcia’, Strana 1403
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Oblast Dialog NC

o Nasledujuce funkcie platia pre prevadzkovy rezim Programovanie a
aplikaciu MDI.

Tlacidlo Funkcia

V okne Vlozit’ funkciu NC otvorte adresar Drahové funkcie,
aby ste vybrali nabehovu alebo odsunovu funkciu
Dalsie informécie: "Nabeh na a odchod od obrysu',
Strana 315

Otvorte pracovnu oblast Obrys, aby ste nakreslili napr. frézo-
vany obrys

Len v prevadzkovom rezime Programovanie
Dalsie informécie: "Grafické programovanie’, Strana 1337

Programovanie skosenia
Dalsie informacie: "Skosenie CHF", Strana 295

(o]
I
I

Programovanie priamky
Dalsie informacie: 'Priamka L', Strana 295

N

A Programovanie kruhovej drahy so zadanim polomeru
Dalsie informécie: "Kruhova draha CR', Strana 299

RND g Programovanie zaoblenia
Dalsie informécie: "Zaoblenie RND", Strana 297

T p Programovanie kruhovej drahy s tangencialnym prechodom
k predchadzajucemu prvku obrysu
Dalsie informacie: "Kruhova draha CT', Strana 3071

cc+ Programovanie stredu kruhu alebo polu

Dalsie informacie: "Stred kruhu CC', Strana 298

Programovanie kruhovej drahy s referenciou k stredu kruhu
DalsSie informacie: "Kruhova dréha C ", Strana 298

3 o
3 \U
o
m

ToucH V okne Vlozit’ funkciu NC otvorte adresar Nastavit, aby ste
vybrali cyklus snimacieho systému

Dalsie informécie: "Programovatelné cykly snimacieho systé-
mu', Strana 1447

V okne Vlozit’ funkciu NC otvorte adresar Cykly, aby ste
vybrali cyklus

Dalsie informacie: 'Definovanie cyklov', Strana 419

s}
E
T

cre V okne Vlozit’ funkciu NC otvorte adresar Vyvolanie cyklu,
aby ste vyvolali obrabaci cyklus

Dalsie informécie: "Vyvolanie cyklov', Strana 421

e Programovanie znacky skoku
Dalsie informécie: "Definovanie navestia pomocou funkcie
LBL SET", Strana 328

I Programovanie vyvolania podprogramu alebo opakovania
Casti programu

Dalsie informécie: "Vyvolanie ndvestia pomocou funkcie
CALL LBL", Strana 329

Gl
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o |
D
(24
=
o

STOP

Funkcia

Programovanie zastavenia programu
Dalsie informécie: "STOP programovanie', Strana 1228

TOOL
DEF

Predvolenie nastroja v programe NC

Dalsie informacie: "Predvolba néstroja pomocou funkcie
TOOL DEF', Strana 280

TOOL
CALL

Vyvolanie nastrojovych udajov v programe NC

Dalsie informacie: "Vyvolanie nastroja pomocou TOOL CALL',
Strana 273

SPEC
FCT

V okne Vlozit’ funkciu NC otvorte adresar Specialne
funkcie, aby ste napr. dodatoCne naprogramovali polovyro-
bok

PGM
CALL

V okne Vlozit’ funkciu NC otvorte adresar Vyber, aby ste
napr. vyvolali externy program NC

Osové a hodnotové vstupy

<]

Funkcia

Vyberte osi v prevadzkovom rezime Ru€ne alebo zadajte
v prevadzkovom rezime Programovanie

Zadanie Cislic, napr. hodnoty suradnic

Zadanie oddelovacieho znaku desatinnych miest pocas
zadavania

Obratenie znamienka vstupnej hodnoty

Vymazanie hodnét pocas zadavania

Otvorenie zobrazenia polohy prehladu stavov, aby sa kopiro-
vali hodnoty osi

V prevadzkovom rezime Programovanie v ramci okna Vlozit’
funkciu NC otvorte adresar FN

Resetovanie zadani alebo vymazanie notifikacif

Vymazanie bloku NC alebo prerusenie dialogu poc¢as progra-
movania

oz
=5

-

=}  Ne) { | —_
| B BB EEBEE AR E:
g

P A = ]

Prechadzanie alebo odstranenie volitelnych prvkov syntaxe
pocas programovania

Potvrdenie zadani a pokracovanie dialégov

Ukoncenie zadania, napr. ukoncenie bloku NC

Prepinanie medzi polarnym a kartézskym suradnicovym
systémom

m
oz
o m
z
3

Prepinanie medzi zadavanim inkrementalnych a absolutnych
sUradnic
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Oblast Navigacia
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Funkcia

Umiestnenie kurzora

GOTO
m]

B Polohovanie kurzora pomocou ¢isla bloku bloku NC
m  QOtvorenie vyberového menu pocas editovania

HOME

Navigovanie na prvy riadok programu NC alebo na prvy stipec
tabulky

ND

Navigovanie na posledny riadok programu NC alebo na
posledny stlpec tabulky

PG UP

V programe NC alebo tabulke navigovanie po strankach
nahor

PG DN

V programe NC alebo tabul'ke navigovanie po strankach
nadol

BB DA

Oznacenie aktivnej aplikacie na navigovanie medzi aplikacia-
mi

Potenciometer

Potenci-
ometer

Navigovanie medzi oblastami aplikacie

Funkcia

ZvySenie alebo znizenie posuvu
Dalsie informacie: "Posuv F', Strana 279

ZvysSenie alebo znizenie otacok vretena
Dalsie informacie: "Otacky vretena S', Strana 278
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2.8.3  Symboly rozhrania ovladania

Prehl'ad symbolov presahujucich jednotlivé prevadzkové rezimy

Tento prehlad obsahuje symboly, ktoré su dostupné zo vsetkych prevadzkovych
rezimov alebo sa pouzivaju vo viacerych prevadzkovych rezimoch.

Specifické symboly pre jednotlivé pracovné oblasti st opisané v prislusnych
obsahoch.

Symbol alebo Funkcia
klavesova skrat-
ka

Spa#t

Zvolte prevadzkovy rezim Start

Zvolte prevadzkovy rezim Subory

Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky

Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie

Vyberte prevadzkovy rezim Ruéne

Zvolte prevadzkovy rezim Priebeh programu

Zvolte prevadzkovy rezim Machine

Otvorenie a zatvorenie kalkulacky

Otvorit a zatvorit kldvesnicu na obrazovke

Otvorenie a zatvorenie nastaveni

z&ﬁml&@é@ﬂﬂ]ﬁ@’]‘

m Biela: Vyklopenie listy ovladania alebo listy vyrobcu stroja

m Zelena. Priklopenie listy ovladania alebo listy vyrobcu stroja
alebo naspét

m Sjva: Potvrdenie notifikacie
Pridat

Otvorenie suboru

Zatvorit

Maximalizovat pracovnu oblast

Zmensit pracovnu oblast

| &) O X|3F|+

= Cierna: Pridat k oblUbenym
= 7It&: Odstranit z oblibenych
Ulozit

(g}
—
)

L+S
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Symbol alebo Funkcia

klavesova skrat-

ka

@ Ulozit ako
Q Hladaj

CTRL+F

I-—D Kopirovat

CTRL+C

If] Vlozit

CTRL+V

&

Otvorenie nastaveni

I() Vratit akciu

CTRL+Z

(N Obnovit akciu

CTRL+Y

=a Otvorit vyberové menu

A

Otvorit notifikacné menu

Pracovna oblast Hlavné menu

Aplikacia

V pracovnej oblasti Hlavné menu zobrazuje ovladanie zvolené funkcie ovlddania a

HEROS.
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Opis funkcie

Pracovna oblast Hlavné menu obsahuje nasledujlce oblasti:

E Ovladanie
V tejto oblasti moZzete otvorit prevadzkové rezimy alebo aplikdcie.
Dalsie informécie: 'Prehlad prevadzkovych rezimov', Strana 91
Dalsie informécie: "Prehlad pracovnych oblasti’, Strana 94

= Nastroje

V tejto oblasti mdzete otvorit niektoré nastroje operaéného systému HEROS.

Dalsie informécie: "Operacny systém HEROS", Strana 1959
® Pomocnik

V tejto oblasti mozete otvorit tréningové vided alebo TNCguide.
= Oblubené
V tejto oblasti najdete svoje zvolené obltubené polozky.
Dalsie informécie: "Pridanie a odstranenie obltbenych", Strana 106

Na zahlavi okna mdzete pomocou kontextového vyhladavania vyhladavat lubovolné

retazce znakov.

E Hawné menu Hiadaj Q o %
Programming Help 2
B Sivry 7 1]
Program Skolenie Dokumentacia
Posledné tdaje
Set Up >
Nastroje >
—3
3 LY @ (=8 |
Webowy prehliadaé ~ Snimka obrazovky Gnumeric
Nastavit Sprava nastrojov E l m
Xarchiver  Prehliada¢ dokume... Termindl Emulator
Automatic
)
Priebeh programu

Pracovna oblast Hlavné menu
Pracovna oblast Hlavné menu je k dispozicii v aplikacii Menu Start.
Zapnutie alebo vypnutie zobrazenia oblasti

Zobrazenie oblasti v pracovnej oblasti Hlavné menu zapnete takto:

> Podrzte v lubovolnej polohe v ramci pracovnej oblasti alebo kliknite pravym

tlacidlom mysi
> QOvladanie zobrazi v kazdej oblasti symbol plus alebo minus.
Vyberte symbol plus
> QOvladanie zapne zobrazenie oblasti.

v

o Pomocou symbolu minus vypnete zobrazenie oblasti.
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Pridanie a odstranenie oblibenych
Pridat obltbené

Oblubené v pracovnej oblasti Hlavné menu pridate takto:
> Vyhladajte funkciu v kontextovom vyhladani
> Podrzte symbol funkcie alebo kliknite pravym tlacidlom
> QOvladanie zobrazi symbol pre Pridat’ oblibené.
ﬁ > Vyberte Pridat’ obliubené
> Ovladanie vlozi funkciu v oblasti Oblubené.

Odstranit oblibené

Oblubené v pracovnej oblasti Hlavné menu odstranite takto:
> Podrzte symbol funkcie alebo kliknite pravym tlacidlom

> QOvladanie zobrazi symbol pre Odstranit’ oblibené.

{:?‘ > Vyberte Odstranit’ oblubené

> Ovladanie odstrani funkciu z oblasti Oblubené.

O produkte | Ovladacie prvky
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Prvé kroky | Prehlad kapitol

3.1 Prehl'ad kapitol

Tato kapitola zobrazuje pomocou prikladného obrobku obsluhu ovladania od
vypnutého stroja az po hotovy obrobok.

Tato kapitola obsahuje nasledujuce téemy:
= Zapnutie stroja

B Programovanie a simulovanie obrobku
= Nastavenie nastrojov

= Nastavenie obrobku

B Obrdbanie obrobku

® Vypnutie stroja

3.2 Zapnite stroj a ovladanie

£ StrtLogin o x

HEIDENHAIN

TINC

Spustit

Preruenie pricu

PLC program sa kompiloval
NUDZOVE ZASTAVENIE, test

Ovladanie sa inicializuje

A N N N NS

Osi sa kontroluju

Pracovna oblast Start/Login

ANEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych nebezpecCenstiev.
Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické polia su nebezpetné najma pre
osoby s kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpecéenstvo zac¢ina hrozit uz pri
zapnuti strojal

> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> PouZivajte bezpecnostné prvky

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Zapnutie stroja a nabeh do referenénych bodov su funkcie zavislé od
stroja.
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Stroj zapnete nasledovne:
> Zapnite privod napajacieho napatia ovladania a stroja.

> Qvladanie sa nachddza v procese spustania a zobrazuje priebeh v pracovnej
oblasti Start/Login.

> QOvladanie v pracovnej oblasti Start/Login zobrazuje dialog Prerusenie pradu.

OK >

®

VvV VvV VvV

Detailné informacie

Vyberte mozZnost OK

Ovladanie prelozi program PLC.

Zapnite riadiace napatie

Ovladanie skontroluje funkciu nddzového vypinania.

Ak stroj disponuje absolUtnymi meracimi zariadeniami dizok
a uhlov, je ovladanie pripravené na prevadzku.

Ak stroj disponuje inkrementalnymi meracimi zariadeniami
dlzok a uhlov, otvori ovladanie aplikaciu Nabeh na ref..

Dalsie informacie: "Pracovna oblast Referencie', Strana 172
Stladte tlacidlo Start NC

Ovladanie vykona nabeh na vsetky potrebné referenéné body.

Ovladanie je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa
v aplikacii Manualna prevadzka.

Dalsie informacie: "Aplikacia Manuélna prevadzka”,
Strana 176

® Zapnutie a vypnutie

Dalsie informacie: 'Zapnutie a vypnutie', Strana 169
B  Meracie systémy

Dalsie informécie: "Meracie systémy a referenéné znacky", Strana 183
= Nastavenie referencii osi

Dalsie informacie: "Pracovné oblast Referencie', Strana 172
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3.3 Programovanie a simulovanie obrobku

3.3.1  Prikladova uloha 1338459

o
~ —
y (o]
D
o |
® *©
o
AN |
o
5" 20 5
<
< 50 20
-8
3 95
NS
|
ID number
Text: Change No. C000941-05
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff:
E_@— Scale Format Platte Material:
RoHS | 111 | A4 Plate
MafRe in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlickkanten nach ISO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: £0,2 Tolerierung nach ISO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances ISO 2768-mH ~ =6mm: +0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302
|-0.3 [+0.3
Oberflachenbehandlung:
—r/_ Surface treatment:
The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( ISO 16016 )
HEIDENH AIN Created Responsible Released [Version [Revision[Sheet| Page
B 1
DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH M-TS D1 358459'00 B A'O1 of
83301 Traunreut, Germany 05.08.2021 Document number 1

110 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Prvé kroky | Programovanie a simulovanie obrobku

3.3.2  Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie
Programy NC editujte vzdy v prevadzkovom reZime Programovanie.

Predpoklad
. Symbol prevadzkového rezimu na vyber

Aby ste mohli vybrat prevadzkovy reZim Programovanie, musi sa ovladanie
spustit tak daleko, aby symbol prevadzkového rezimu uz nebol sivou farbou.

Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie

Prevadzkovy rezim Programovanie vyberiete takto:
I-?IO > Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie

> Ovladanie zobrazuje prevadzkovy rezim Programovanie a
naposledy otvoreny program NC.

Detailné informacie
B Prevadzkovy rezim Programovanie
Dalsie informacie: "Prevadzkovy rezim Programovanie', Strana 188

3.3.3  Vytvorenie rozhrania ovladania ku programovaniu

V prevadzkovom rezime Programovanie mate viaceré moznosti na editovanie
programu NC.

o Prve kroky opisuju pracovny postup v rezime Editor Klartext a
s otvorenym stlpcom Formular.

Otvorte stipec Formular
Aby ste mohli otvorit stipec Formular, musf byt otvoreny program NC.

Stipec Formular otvorite takto:
55 > Vyberte Formular
> Ovladanie otvori stipec Formular

Detailné informacie
m  Editovanie programu NC
Dalsie informacie: "Programy NC editovanie’, Strana 198
= Stipec Formular
Dalsie informacie: "Stipec Formular v pracovnej oblasti Program’, Strana 197
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Vytvorenie nového programu NC

£ Otori sibor

<~ M NG
@ Vysledok hladania
¢ Oblibeny
Posledné (daje
T Kes

= sk

= e

<| 3 Pallet

a
a
nc_prog nc_doc Cc
| "1 Bauteile_components
[ Drehen_tum
[ Fixture
. 3 Kontur_contour

3 ocum

| D 1078489.h
D 1226664.h
D 1339889.h
D DCM.h
D DCM_2h

D Error_messages.h

D Fixture.h

Pracovna oblast Otvorit’ subor v prevadzkovom reZzime Programovanie

Program NC v prevadzkovom rezime Programovanie vytvorite takto:

Novy stbor

1] LR

Otvorit

> Vyberte polozku Pridat’

> Qvladanie zobrazi pracovné oblasti Rychly vyber a Otvorit’
subor.

>V pracovnej oblasti Otvorit’ subor vyberte pozadovanu
jednotku

> Vyberte adresar
> Vyberte Novy subor

> Zadajte nazov suboru, napr. 1338459.h
» Potvrdte vstup tlacidlom ENT

> Vyberte polozku Otvorit’

> Ovladanie otvori novy program NC a okno Vlozit’ funkciu NC
k definicii polovyrobkov.

Detailné informacie
B Pracovna oblast Otvorit’ sibor
Dalsie informacie: "Pracovné oblast Otvorit subor", Strana 1079
B Prevadzkovy rezim Programovanie
Dalsie informécie: "Prevadzkovy rezim Programovanie', Strana 188
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3.3.5 Definovanie polovyrobku

Pre program NC moZete definovat polovyrobok, ktory pouziva ovlddanie na
simulaciu. Ak vytvorite program NC, zobrazi ovladanie automaticky okno Vlozit’

funkciu NC k definicii polovyrobku.

o Ak ste zatvorili okno bez toho, aby ste zvolili polovyrobok, mbzete opis
polovyrobku vybrat dodatocne pomocou tlacdidla Vlezit’ funkciu NC.

Viozit funkeiu NC

()  Vietkyfunkcie  Specidnefu..  Impliciného... ~ BLKFORM

.
@ Visledok hiadania [ BLKFORM N BLK FORM QUAD
Y Oblibené [ preseT BLK FORM CYLINDER
@ Posiedné funkcie [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION

3 Vsetky funkeie < [ FIXTURE BLK FORM FILE

STOP

SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Okno Vlozit’ funkciu NC k definicii polovyrobku
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Definovanie kvadrovitého polovyrobku

Y4
MAX

100

100
20 MINY

Kvéadrovity polovyrobok s minimalnym bodom a maximalnym bodom

Kvader definujete pomocou priestorovej uhlopriecky zadanim minimalneho bodu a
maximalneho bodu, vzhladom na aktivny vztazny bod obrobku.

o Zadania moézete potvrdit takto:
= Tlacidlo ENT
m Tlacidlo so Sipkou doprava
= Kliknite alebo tuknite na dalsi prvok syntaxe

Kvadrovity polovyrobok definujete takto:
> Zvolte BLK FORM QUAD

> Zvolte Vlozit'.

> Ovladanie vlozi blok NC pre definiciu polovyrobku.
Otvorte stipec Formular

v

/4
Vyberte os nastroja, napr. Z

Potvrdte vstup.

Zadajte najmensiu suradnicu X, napr. 0
Potvrdte vstup.

Zadajte najmensiu suradnicu Y, napr. 0
Potvrdte vstup.

Zadajte najmensiu suradnicu Z, napr. -40
Potvrdte vstup.

Zadajte najvacsiu suradnicu X, napr. 100
Potvrdte vstup.

Zadajte najvacsiu suradnicu Y, napr. 100
Potvrdte vstup.

Zadajte najvacsiu suradnicu Z, napr. 0
Potvrdte vstup.

Zvolte Potvrdit'.

Ovladanie ukonci blok NC.

V VvV vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VVvYvyYyYyw
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Os vretena paralelne
x| v 2l
Definicia polotovaru: MIN bod
o .
m o .
B o .
Definicia polotovaru: MAX box
[ T x
M x
2z o x
‘Komeniér
‘ Potwrdit ‘ ‘ Odmigtnuf Vymazat riadok

Stipec Formular s definovanymi hodnotami

Detailné informacie

= Vlozenie polovyrobku

Dalsie informacie: "Definovanie polovyrobku s BLK FORM', Strana 230
m Vztazné body v stroji

Dalsie informacie: "Vztazné body v stroji’, Strana 183

3.3.6  Struktira programu NC

Ak Strukturujete programy NC jednotne, ponuka to nasledovné vyhody:
B |epSiprehlad

m  RychlejSie programovanie

B Znizenie zdrojov chyb
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Odporacana struktira obrysového programu

0 Bloky NC BEGIN PGM a END PGM vlozi ovladanie automaticky.

O N Oy oA WN =

9

BEGIN PGM s vyberom mernej jednotky

Definovanie polovyrobku

Vyvolajte nastroj, s osou nastroja a technologickymi udajmi

Nastroj presunte do bezpecnej polohy, zapnite vreteno

V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaCiatocného bodu obrysu
Na osi nastroja predpolohujte, prip. zapnite chladiaci prostriedok
Nabehnite na obrys, prip. zapnite korekciu polomeru nastroja

Obrobenie obrysu

Opustite obrys, vypnite chladiaci prostriedok

10 Nastroj presunte do bezpecnej polohy.
11 Ukoncite program NC
12 END PGM
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3.3.7 Nabehnutie a opustenie obrysu

Ak programujete obrys, potrebujete zaciatocny bod a koncovy bod mimo obrysu.
Nasledujuce polohy su potrebné na nabehnutie a opustenie obrysu:

Pom. obr. Poloha

Y| Zaciatocny bod

Pre zaciato¢ny bod platia nasledujlce predpoklady:
® Ziadna korekcia polomeru nastroja

® moznost ndbehu bez nebezpecenstva kolizie,

m v blizkosti prvého bodu na obryse.

Obrazok zobrazuje nasledovné:

Ak nadefinujete zaciatocny bod v tmavosivej oblasti, dbjde
pri nabehu na prvy bod obrysu k poskodeniu obrysu.

Posuv do zaciatocného bodu na osi nastroja

Pred nabehnutim na prvy bod obrysu musite umiestnit
ndstroj na osi nastroja na pracovnu hibku. Pri nebezpegen-
stve kolizie nabehnite na zaciato¢ny bod na osi nastroja
osobitne.

Prvy bod obrysu

Ovladanie presunie nastroj od zaciatocného bodu k prvému
bodu obrysu.

Pre pohyb nastroja na prvy bod obrysu naprogramuijte korek-
ciu polomeru nastroja.

Koncovy bod

Pre koncovy bod platia nasledujice predpoklady:

= moznost nabehu bez nebezpecenstva kolizie,

B v blizkosti posledného bodu na obryse.

= Vylucte poskodenie obrysu: Optimalny koncovy bod
sa nachadza na predlZeni drahy nastroja na obrabanie
posledného obrysového prvku.

Obrazok zobrazuje nasledovné:

Ak nadefinujete koncovy bod v tmavosivej oblasti, dbjde pri
nabehu na koncovy bod k poskodeniu obrysu.

Opustenie koncového bodu na osi nastroja
Naprogramujte os nastroja pri opusteni koncového bodu
samostatne.
z
Y

Spolocny zaciatocny a koncovy bod
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Pom. obr. Poloha

Pre spolo¢ny zaciatocny a koncovy bod neprogramujte
ziadnu korekciu polomeru nastroja.

Vylucte poskodenie obrysu: Optimalny zaciatocny bod sa
nachadza medzi predlzeniami drah ndstroja na obrabanie
prvého a posledného obrysového prvku.

Detailné informacie

m  Funkcie na nabeh a odchod od obrysu
Dalsie informacie: "Nabeh na a odchod od obrysu’, Strana 315

3.3.8  Naprogramujte jednoduchy obrys
YA 10

95

20

20

5 95

Obrobok na naprogramovanie

Nasledujlce obsahy ukazuju, ako ofrézujete zobrazeny obrys na hibku 5 mm.
Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili.

Dalsie informacie: "Definovanie polovyrobku', Strana 113

Po vlozZeni funkcie NC zobrazi ovladanie vysvetlenie k aktualnemu prvku syntaxe na
dialégovej liste. Udaje mbzete zadat priamo vo formulari.

o Naprogramujte programy NC tak, ako keby sa nastroj pohyboval! Preto je
irelevantné, ¢i pohyb vykonava os hlavy alebo os stola.
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Vyvolanie nastroja

Vyvolanie nastroja

_ Qs | Meno
16 =

Index stupfia nastroja

0Os vretena paralelne
Otacky vretena

B -
S 6500 x

‘ Potvrdit H Qdmietnuf ‘ Vymazat riadok

Stipec Formular s prvkami syntaxe vyvolania nastroja

Nastroj vyvolate takto:
T00L » Zvolte TOOL CALL.

CALL

Vo formulari zvolte Cislo.

Zadajte Cislo nastroja, napr. 16.
Zvolte os nastroja Z.

Zvolte otacky vretena S.

Vlozte otacky vretena, napr. 6500.
Zvolte Potvrdit'.

Ovladanie ukonci blok NC.

Vv Vv Vv vVvyYVvyy
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Nastroj presunte do bezpecnej polohy.

E = x
a x
B x
(] x
v x
e x
w x
8X x
&Y X
&Z x
Korekeia polomeru
e |
‘ Potvrdif H QOdmietnuf Vymazat riadok

Stipec Formular s prvkami syntaxe priamky

Nastroj presuniete do bezpecnej polohy takto:
Lo > Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte Z.
Zadajte hodnotu, napr. 250.
Zvolte korekciu polomeru nastroja RO.

Ovladanie prevezme hodnotu RO, ziadna korekcia polomeru
nastroja.

Zvolte posuv FMAX.

Ovladanie prevezme rychloposuv FMAX.

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M3, zapnite vreteno.
Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukon¢i blok NC.

vvyvVvyy

Potvrdit

‘

Predbezné polohovanie v rovine obrabania

V rovine obrabania polohujete takto:
> Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte X.

Zadajte hodnotu, napr. -20.
Zvolte Y.

Zadajte hodnotu, napr. -20.
Zvolte posuv FMAX.

Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC.

Potvrdit

I HEY
v Vv Vv VvVviYVvyy
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Predpolohovanie v osi nastroja

Na osi nastroja polohujete takto:
Lo > Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte Z.

Zadajte hodnotu, napr. -5.

Zvolte posuv F

Vlozte hodnotu pre polohovaci posuv, napr. 3000

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M8, zapnite chladiacu
kvapalinu

Zvolte Potvrdit’.

> Ovladanie ukonci blok NC.

Nabeh na obrys
vi 10

vV VvVvyyvVvyy

v

20

20

Obrobok na naprogramovanie

Stredovy uhol

CCA 20 x

Polomer kruhovej drdhy

R 8 x
Korekcia polomeru

Posuv

e emax |z | R | FauTO
F 700 x [&|

Funkcie M

‘ Potwrdit H QOdmietnuf ‘ Vymazaf riadok

Stipec Formular s prvkami syntaxe nabehovej funkcie

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022 121



Prvé kroky | Programovanie a simulovanie obrobku

Na obrys nabehnete takto:

APPR » Zvolte drahovu funkciu APPR DEP

o > QOvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
> Vyberte APPR

v

Vyberte ndbehovu funkciu, napr. APPR CT

Zvolte Vlozit'.

VloZte suradnice zaciato¢ného bodu 1, napr. X5Y 5

Do uhla stredového bodu CCA vloZte uhol nabehu, napr. 90
Zadajte polomer kruhovej drahy, napr. 8

Vyberte RL

Ovladanie prevezme korekciu polomeru nastroja vlavo.
Zvolte posuv F

Vlozte hodnotu pre obrabaci posuv, napr. 700

Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC.

Viozit

I@é

VvV Vv VvV vV V VvV VvVVvVY
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Obrobenie obrysu

10

20

Obrobok na naprogramovanie

Obrys spracujete takto:

> Zvolte funkciu drahy L.

VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu 2, napr. Y 95
Pomocou Potvrdit’ ukoncite blok NC

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

Zvolte funkciu drahy L.
Vlozte meniace sa suradnice bodu obrysu 3, napr. X 95
Pomocou Potvrdit’ ukoncite blok NC

Potvrdit

v vy

vYVvyy

Potvrdif

Zvolte funkciu drahy CHF
> Zadajte Sirku skosenia, napr. 10

Botvrl » Pomocou Potvrdit’ ukoncéite blok NC

> Zvolte funkciu drahy L.

[t e i

> VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu 4, napr. Y 5
Poturl » Pomocou Potvrdit’ ukonéite blok NC
e g » Zvolte funkciu dréhy CHF
> Zadajte Sirku skosenia, napr. 20

Pomocou Potvrdit’ ukoncite blok NC

v

Potvrdif

Zvolte funkciu drahy L.
Vlozte meniace sa suradnice bodu obrysu 1, napr. X 5
Pomocou Potvrdit’ ukonéite blok NC

vV Yy

Potvrdif

[t
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Opustenie obrysu

Stredovy uhol

CCA 90 x

Polomer kruhovej drdhy

e fax |z | R | FauTO

F 3000 x
Funkcie M
M 9 x
M x
‘ Potvrdif H Qdmietnuf Vymazat riadok

Stipec Formular s prvkami syntaxe funkcie odsunutia

Obrys opustite nasledovne:
s » Zvolte drahovu funkciu APPR DEP

> Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
> Vyberte DEP

> Vyberte funkciu odsunutia, napr. DEP CT

Zvolte Vlozit'.

v

Viozit

Do uhla stredového bodu CCA vlozte uhol odsunu, napr. 90
Zadajte polomer odsunu, napr. 8

Zvolte posuv F

VloZte hodnotu pre polohovaci posuv, napr. 3000

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M9, vypnite chladiacu
kvapalinu

Zvolte Potvrdit’.

> Ovladanie ukonci blok NC.

vV vVvyyvVvyy

v
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Nastroj presunte do bezpecnej polohy.

Nastroj presuniete do bezpecnej polohy takto:
Lo > Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte Z.

Zadajte hodnotu, napr. 250.

Zvolte korekciu polomeru nastroja RO.
Zvolte posuv FMAX.

Prip. zadajte pridavnu funkciu M
Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC.

vV Vv vV v vVvYy

15 L Z+250 RO FMAX M30

Detailné informacie

vyvolanie nastroja,

Dalsie informécie: "Vyvolanie nastroja pomocou TOOL CALL", Strana 273
Priamka L

Dalsie informécie: 'Priamka L', Strana 295

Oznacenie osi a roviny obrabania

Dalsie informécie: "Oznacenie osi na frézach’, Strana 182
Funkcie na nabeh a odchod od obrysu

Dalsie informacie: "Nabeh na a odchod od obrysu’, Strana 315
Skosenie CHF

Dalsie informécie: 'Skosenie CHF", Strana 295

Pridavné funkcie

Dalsie informécie: "Prehlad pridavnych funkcif’, Strana 1229

3.3.9 Programovanie obrabacieho cyklu

Nasledujlce obsahy zobrazuju, ako vyfrézujete okruhlu drazku prikladovej Ulohy na

hibku 5 mm. Definiciu polovyrobku a vonkajsi obrys ste uz vytvorili.
Dalsie informécie: "Prikladova Uloha 1338459", Strana 110

Ked vlozite cyklus, mdzete definovat prislusné hodnoty v parametroch cyklu. Cyklus

mozete programovat priamo v stipci Formular.

Vyvolanie nastroja

Nastroj vyvolate takto:
T00L » Zvolte TOOL CALL.

CALL

Vo formulari zvolte Cislo.

Zadajte Cislo nastroja, napr. 6.
Zvolte os nastroja Z.

Zvolte otacky vretena S.

Vlozte otacky vretena, napr. 6500.
Zvolte Potvrdit'.

Ovladanie ukonci blok NC.

vV Vv vV v vV Yy

16 TOOL CALL 6 Z S6500
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Nastroj presunte do bezpecnej polohy.

E = x
a x
B x
(] x
v x
e x
w x
8X x
&Y X
&Z x
Korekeia polomeru
e |
‘ Potvrdif H QOdmietnuf Vymazat riadok

Stipec Formular s prvkami syntaxe priamky

Nastroj presuniete do bezpecnej polohy takto:
Lo > Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte Z.
Zadajte hodnotu, napr. 250.
Zvolte korekciu polomeru nastroja RO.

Ovladanie prevezme hodnotu RO, ziadna korekcia polomeru
nastroja.

Zvolte posuv FMAX.

Ovladanie prevezme rychloposuv FMAX.

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M3, zapnite vreteno.
Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukon¢i blok NC.

vvyvVvyy

Potvrdit

‘

Predbezné polohovanie v rovine obrabania

V rovine obrabania polohujete takto:
> Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte X.

Zadajte hodnotu, napr. +50.
Zvolte Y.

Zadajte hodnotu, napr. +50.
Zvolte posuv FMAX.

Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC.

Potvrdit

I HEY
v Vv Vv VvVviYVvyy
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Definujte cyklus.

' Geometria

Sirka drazky?

D rozst. kruznice?
Stred 1. osi

Stred osi 27

Spist. uhol?

Uhol otvorenia drazky?
Uhlovy krok

Pocet obrabani?
Hibka?

Stradnice povrchu obro..

V Standard

15 x
60 x
50 x
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x

5 x
0 x

Stipec Formular s moZnostami zaddvania cyklu

Okruhlu drazku zadefinujete takto:

CYCL
DEF

CYCL
DEF

>
>

>

v

Stlacte tlacidlo CYCL DEF.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC

Zvolte cyklus 254 OBLA DRAZ.

Ovladanie otvori dialdg a vyZiada si vstupné hodnoty.

Vo formuldri zadajte vSetky hodnoty.

Zvolte Vlozit'.

Ovladanie otvori dialég a vyZiada si vstupné hodnoty.

Vo formulari zadajte vSetky hodnoty.

Zvolte Potvrdit’.
Ovladanie ulozi cyklus.
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Vyvolanie cyklu

Cyklus vyvolate takto:
oveL » Zvolte CYCL CALL.

CALL

Presun nastroja do bezpecnej polohy a ukoncenie programu NC

Nastroj presuniete do bezpecnej polohy takto:
Lo > Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte Z.

Zadajte hodnotu, napr. 250.

Zvolte korekciu polomeru nastroja RO.

Zvolte posuv FMAX.

Zadajte pridavnu funkciu M, napr. M30, koniec programu.
Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC a program NC.

Potvrdit

vV Vv Vv Vv VvVvyYVvyy
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3.3.10

3.3.11

Detailné informacie
B QObrdabacie cykly

Dalsie informacie: "Obrabacie cykly", Strana 415
= Vyvolanie cyklu

Dalsie informacie: "Vyvolanie cyklov', Strana 421

Vytvorenie rozhrania ovladania k simulovaniu

V prevadzkovom rezime Programovanie mozete programy NC testovat aj graficky.
Ovladanie simuluje v pracovnej oblasti Program aktivny program NC.

Na simulovanie programu NC musite otvorit pracovnu oblast Simulacia.

o Na simulovanie méZete zatvorit stipec Formular, aby ste ziskali va&si
nahlad na program NC a pracovnu oblast Simulacia.

Otvorte pracovnu oblast Simulacia

Aby ste mohli otvorit pridavné pracovné oblasti v prevadzkovom rezime
Programovanie, musi sa otvorit program NC.

Pracovnu oblast Simulacia otvorite takto:

> Na liste aplikacii vyberte Pracovné oblasti

> Vyberte moznost Simulacia

> Ovladanie zobrazi dodatoéne pracovnu oblast Simulacia.

o Pracovnu oblast Simulacia mébzete otvorit aj tlacidlom prevadzkového
rezimu Test programu.

Vytvorenie pracovnej oblasti Simulacia

Program NC mé&Zete simulovat bez vykonania §pecidlnych nastaveni. Aby ste mohli
sledovat simuldciu, odpori¢ame upravit rychlost simuldcie.

Rychlost simuldcie upravite takto:

> Faktor vyberte pomocou posuvného reguldtora, napr. 5.0 * T

> Qvladanie vykona nasledujlcu simulaciu s 5-nasobnym naprogramovanym
posuvom.

Ak na chod programu a simulaciu pouzijete rézne tabulky, napr. tabulky nastrojov,
mozete definovat tabulky v pracovnej oblasti Simulacia.

Detailné informacie
® Pracovna oblast Simulacia
Dalsie informacie: "Pracovna oblast Simulacia”, Strana 1403

Simulacia programu NC

V pracovnej oblasti Simulacia testujete program NC.
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Spustit simulaciu

E Simulacia E. @ Z & o x

Meranie
[ ]
Pohlfad v reze
[ ]
Zujraznit hrany obrobku
[ ]
Rém polovyrobku

[ ]

Hotovy diel
[ ]

Softvérovy
koncovy spinac

Zafarbit obrobok

Na zklade néstioja v

Vyltcit polovyrobok

Resetoval dréhy
néstrojov

Upravit obrobok

E va+ & 112 00:00:37
—

™\ FMIN il FMAX
O [’ > ™

Pracovna oblast Simulacia v prevadzkovom reZime Programovanie

Simulaciu spustite takto:

> » Vyberte Start

> Ovladanie prip. zobrazi otazku, ¢i sa ma subor ulozit.
> Vyberte Ulozit’

> QOvladanie spusti simulaciu.

> QOvladanie zobrazi pomocou StiB stav simulacie.

Definicia

StiB (ovladanie v prevadzke):

Pomocou symbolu StiB zobrazi ovladanie aktualny stav simuldcie na liste akcii a na
karte programu NC:

m Biela: ziadny prikaz na posun

B Zelena: spracovanie aktivne, osi sa pohybuju
m QOranzova: Program NC preruseny

= Cervena: Program NC zastaveny

Detailné informacie
® Pracovna oblast Simulacia
Dalsie informacie: "Pracovna oblast Simuldcia’, Strana 1403

3.4 Nastavenie nastroja

3.4.1 Zvol'te prevadzkovy rezim Tabulky
Nastroje nastavte v prevadzkovom rezime Tabulky.

Prevadzkovy rezim Tabulky vyberiete takto:
= > Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky
> Ovladanie zobrazi prevadzkovy rezim Tabulky.
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3.4.2

3.4.3

Detailné informacie
B Prevadzkovy rezim Tabulky
Dalsie informécie: "Prevadzkovy rezim Tabulky", Strana 1796

Nastavenie rozhrania ovladania

£ Fomuiar Obitbens vy [Waely| 3 O x
E basic geometry data * E tool life *
T L(mm) Dizka nastroja? 0.0000 RT Sest...
T R (mm) Polomer nastroja? 0.0000 LAST_USE Dat...
T R2(mm) Polomer nastroja 22 0.0000 @ TIME1 (min) Max... 0
= TIME2 (min) Max... 0
o EATSTENED K @ CURTIME [min Al 000
T DR2(mm) Prid.nao... 0.0000 QVRTIME (min) Pre... 0
“T. DL{mm) Pridavok ... 0.0000 T Nés...
T DR(mm) Pridavok... 0.0000 _

DR2TABLE Tab, korek.. E additional geometry data *

KINEMATIC Kinemat...

E oten * LIFTOFF Vb, po... N
PTYP Typn... 0 B LCUTS (mm) Dizka os... 0.0000
TOOLMGT_PLCBITO_NAME TOO... [ ] J%L‘ ANGLE (°)  Max. uh... 0.00
TOOLMGT_PLCBIT1_NAME TOO... [ ) Bl L (mm) Uiitoén... 0.0000
TOOLMGT_PLCBIT2_NAME TOO... ] E RN (mm)  Polomer... 0.0000
TOOLMGT_PLCBIT3_NAME TOO. o B our Potetre... 0
TOOLMGT_PLCBIT4_NAME TOO. [ ] =
TOOLMGT_PLCBITS_NAME TOO. ° Ellnlcentfenton *
TOOLMGT_PLCBIT6_NAME TOO... ] T Cislo nastroja? 0.0
TOOLMGT_PLCBIT7_NAME TOO... [ ] NAME Nézov nastroja? NULLWERKZEUG

— TYP  Typ nastroja? MILL_R

= tool icon & W .- PP

Dizka nastroja? Min: -99999.9999 Max: +99999.9999

Pracovna oblast Formular v prevadzkovom rezime Tabulky

V prevadzkovom rezime Tabulky otvorite a editujete rézne tabulky ovladania bud
v pracovnej oblasti Tabulka alebo v pracovnej oblasti Formular.

0 Prvé kroky opisuju pracovny postup s otvorenou pracovnou oblastou
Formular.

Pracovnu oblast Formular otvorite takto:

> Na liste aplikacii vyberte Pracovné oblasti
> Vyberte Formular

> Qvladanie otvori pracovnu oblast Formular.

Detailné informacie
® Pracovna oblast Formular

Dalsie informécie: "Pracovnéa oblast Formular pre tabulky", Strana 1801
B Pracovna oblast Tabulka

DalsSie informécie: 'Pracovnd oblast Tabulka", Strana 1798

Priprava a meranie nastrojov

Nastroje pripravite takto:

> Potrebné nastroje upnite do prislusnych drziakov nastrojov.

> Merat ndstroje

» Poznadte dizku a polomer alebo preneste priamo na ovladanie
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Editovanie spravy nastrojov

£ rabuka | i=
alioos

tools in magazines

1L al ool types
!rE‘\ milling tools

% drilling tools:
é tapping tools
gg threadmilling tools
:‘ turning tools

T touchprobes
ﬁ dressing tools
é-l_j grinding tools
T undeiined toos

| Filter:al tools > all ool types 100% @ & O x

|
T A P NAME TYP

I 0 ‘ | NULLWERKZEUG MILL_R

1 11 MILL_D2_ROUGH MILL_R

2 12 MILL_D4_ROUGH MILL_R

3 13 MILL_D6_ROUGH MILL_R

4 14 MILL_D8_ROUGH MILL_R

5 15 MILL_D10_ROUGH MILL_R

6 0.0 MILL_D12_ROUGH MILL_R

7 17 MILL_D14_ROUGH MILL_R

8 18 MILL_D16_ROUGH MILL_R

9 19 MILL_D18_ROUGH MILL_R

10 110 MILL_D20_ROUGH MILL_R

11 111 MILL_D22_ROUGH MILL_R

12 112 MILL_D24_ROUGH MILL_R

13 113 MILL_D26_ROUGH MILL_R

14 114 WiLL_D26_ROUGH MILL_R

Nazov nastroja? Min: Max:

Aplikacia Sprava nastrojov v pracovnej oblasti Tabulka

V sprave nastrojov uloZite daje ndstroja, ako st dizka a polomer nastroja, ako aj
dalSie informécie Specifické pre nastroj.

Ovladanie zobrazuje v sprave nastrojov Udaje nastrojov pre vSetky typy nastrojov.

V pracovnej oblasti Formular zobrazuje ovladanie len relevantné udaje nastrojov pre
aktualny typ nastrojov.

Udaje nastrojov zadate do spravy nastrojov takto:
> Vyberte moZnost Sprava nastrojov

> Ovladanie zobrazi aplikaciu Sprava nastrojov.
» Otvorte pracovnu oblast Formular

Upravit

>
>
>

Aktivujte funkciu Upravit’

Vyberte pozadované ¢islo nastroja, napr. 16

Ovladanie zobrazi vo formulari Udaje nastroja zvoleného
nastroja.

Potrebné Udaje néstroja definujte vo formuldri, napr. dizka L a
polomer nastroja R

Detailné informacie
B Prevadzkovy rezim Tabulky
Dalsie informacie: "Prevadzkovy rezim Tabulky", Strana 1796
® Pracovna oblast Formular
Dalsie informécie: 'Pracovnd oblast Formular pre tabulky’, Strana 18071

®  Sprava nastrojov

Dalsie informécie: "Sprava nastrojov ', Strana 266
= Typy nastrojov
Dalsie informacie: "Typy nastrojov’, Strana 251
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3.4.5 Editacia tabulky miest

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Pristup na tabulku miest tool_p.tch zavisi od stroja.

E Tabulka | = Filter: main magazine 100% @ @ o x
B i pockes TNC:\table\tool_p.tch
5 F: P T NAME RSV | ST F
spindle A
ﬁ nain magazine 11 1 MILL_D2 ROUGH
[ emaypocees 12 2 MILL_D4_ROUGH
[M] occupied pockets
13 3 MILL_D6_ROUGH
14 4 MILL_D8_ROUGH

5 |MILL701(LROUGH | ‘ ‘

16 6 MILL_D12_ROUGH R
17 7 MILL_D14_ROUGH
18 8 MILL_D16_ROUGH
19 9 MILL_D18_ROUGH

110 10 MILL_D20_ROUGH
111 11 MILL_D22_ROUGH
112 12 MILL_D24_ROUGH
113 13 MILL_D26_ROUGH
114 14 MILL_D28_ROUGH

115 15 MILL_D30_ROUGH
Nazov néstroja? Min: Max:

Aplikacia Tabulka miest v pracovnej oblasti Tabulka

Ovladanie priradi kazdému nastroju z tabulky nastrojov jedno miesto v zasobniku
nastrojov. Toto priradenie, ako aj stav osadenia jednotlivych nastrojov, je opisany
v tabulke miest.

Na pristupy do tabulky miest su k dispozicii nasledujuce moznosti:
®  Funkcia vyrobcu stroja

B Systém spravy nastrojov externého dodavatela

B Manualny pristup na ovladanie

Udaje do tabulky miest zadate takto:
> Vyberte Tabulka miest
> Ovladanie zobrazi aplikaciu Tabulka miest.
» Otvorte pracovnu oblast Formular
Uprai > Aktivujte funkciu Upravit’
¢ > Vyberte pozadované Cislo miesta
> Definujte ¢islo nastroja
> Prip. definujte dalSie Udaje nastroja, napr. rezervacia miesta

Detailné informacie
® Tabulka miest
DalsSie informécie: 'Tabulka miest tool_p.tch", Strana 1837
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3.5 Nastavenie obrobku

3.5.1  zvolit druh prevadzky,
Obrobky nastavte v prevadzkovom rezime Rucne.
Prevadzkovy rezim Ruéne vyberiete takto:

@7 > Vyberte prevadzkovy rezim Ruéne
> Ovladanie zobrazi prevadzkovy rezim Ru€ne.

Detailné informacie
B Prevadzkovy rezim Ru¢ne
Dalsie informécie: "Prehlad prevadzkovych rezimov", Strana 91

3.5.2  Upnutie obrobku

Upnite obrobok pomocou upinacieho pripravku na stole stroja.

3.5.3  Vlozenie vztazného bodu pomocou snimacieho systému obrobku

Zalozte snimaci systém obrobku

So snimacim systémom obrobku mézete vyrovnat obrobok pomocou ovladania a
nastavit vztazny bod obrobku.

Snimaci systém obrobku zalozite takto:
> Vyberte T

T

v

Zadajte Cislo nastroja snimacieho systému obrobku, napr. 600
Stladte tlagidlo Start NC
Ovladanie zalozi snimaci systém obrobku.

v

\'
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Nastavenie vztazného bodu obrobku

Vztazny bod obrobku nastavite na roh takto:
> Vyberte aplikaciu Nastavit
‘%ﬂa > Vyberte Priesecnik (P)
> Qvladanie otvori snimaci cyklus.

> Snimaci systém manualne polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu prvej hrany obrobku

> V oblasti Zvolte smer snimania zvolte smer snimania, napr. Y
+
» Stladte tladidlo Start NC

> Ovladanie prejde snimaci systém do smeru snimania az po
hranu obrobku a ndsledne naspét na zaciatocny bod.

> Snimaci systém manualne polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu prvej hrany obrobku
» Stladte tladidlo Start NC
> Ovladanie prejde snimaci systém do smeru snimania az po
hranu obrobku a nasledne naspét na zaciatocny bod.
> Snimaci systém manualne polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu druhej hrany obrobku

> V oblasti Zvolte smer snimania zvolte smer snimania, napr. X
+

> Stlacte tladidlo Start NC

> Qvladanie prejde snimaci systém do smeru snimania az po
hranu obrobku a nasledne naspét na zaciatocny bod.
> Snimaci systém manualne polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu druhej hrany obrobku
@ » Stlacte tlagidlo Start NC
> Qvladanie prejde snimaci systém do smeru snimania az po
hranu obrobku a ndsledne naspét na zaciatocny bod.

> QOvladanie zobrazi v oblasti Vysledok merania suradnice
zisteného rohového bodu.

Compensls the > Vyberte Upravit aktivny vztazny bod
e > Qvladanie prevezme vypocitané vysledky ako vztazny bod
obrobku.
e > Vyberte Ukoncit’ snimanie

> Qvladanie zatvori snimaci cyklus.
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Funkcia snimania o
<« Priese&nik (P) &Hs O
Meranie Vyberte metédu merania

! =] \@‘@

Zvolte smer snimania Vysledok merania

i
. !

Y-

Vypoditané vysledky Skutocnd hodnota Pozadovand hodnota

Poloha osi X

Poloha osi Y
Zakladné natocenie 1
Zakladné natocenie 2
Otédanie stola 1

Otécanie stola 2

Pracovna oblast Funkcia snimania s otvorenou manualnou funkciou snimania

Detailné informacie
® Pracovna oblast Funkcia snimania

Dalsie informécie: "Funkcie snimacieho systému v prevadzkovom rezime
Rucne', Strana 1425

m Vztazné body v stroji
Dalsie informécie: "Vztazné body v stroji, Strana 183
= Vymena nastroja v aplikacii Manualna prevadzka
Dalsie informacie: "Aplikacia Manuélna prevéadzka', Strana 176

Obrabanie obrobku

zvolit druh prevadzky,
Obrabate obrobky v prevadzkovom rezime Priebeh programu.

Prevadzkovy rezim Priebeh programu vyberiete takto:
3 > Zvolte prevadzkovy rezim Priebeh programu

> Qvladanie zobrazuje prevadzkovy rezim Priebeh programu a
naposledy otvoreny program NC.

Detailné informacie
®  Prevadzkovy rezim Priebeh programu
Dalsie informacie: "Prevadzkovy rezim Priebeh programu’, Strana 1772
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3.6.2

3.6.3

3.7

Otvorte program NC

Program NC otvorite nasledovne:

D > Vyberte Otvorit’ subor
> Ovladanie zobrazi pracovnu oblast Otvorit’ subor.
D > Vyberte program NC

> Vyberte polozku Otvorit’

> Qvladanie otvori program NC.

Detailné informacie
® Pracovna oblast Otvorit’ subor
Dalsie informacie: "Pracovna oblast Otvorit stbor', Strana 1079

Spustenie programu NC

Program NC spustite nasledovne:
» Stladte tladidlo Start NC
> Ovladanie spracuje aktivny program NC.

Vypnutie stroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vypnutie je funkcia, ktord zavisi od verzie stroja.

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie musite vypnut na ukoncéenie prebiehajucich procesov a uloZenie Udajov.
Okamzité vypnutie ovladania stlacenim hlavného spinaca mdze v akomkolvek
stave ovladania spdsobit stratu udajov!

> Ovladanie vypinajte vzdy cielene

> Hlavny spinac stlacajte vylucne po hlaseni na obrazovke

Ovladanie vypnete takto:
0o » Zvolte prevadzkovy rezim Start

Vyberte Vypnut’

Ovladanie otvori okno Vypnut'.
Vyberte Vypnat’

Ovladanie sa vypne.

Ak je vypinanie ukoncené, ovladanie zobrazi Text Teraz
mozete vypnut'.

Vypnit

VV VY VYy
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Zobrazenia stavu | Aplikacia

4.1 Aplikacia

Ovladanie zobrazi stav alebo hodnoty jednotlivych funkcii v zobrazeniach stavu.

Ovladanie obsahuje nasledujuce zobrazenia stavu:

® VSeobecné zobrazenie stavu a zobrazenie polohy v pracovnej oblasti Polohy
Dalsie informécie: "Pracovné oblast Polohy’, Strana 141

® Prehlad stavov na liste ovladania
Dalsie informécie: 'Prehlad stavov listy ovladania’, Strana 147

m Doplnkové zobrazenia stavu pre Specifické oblasti v pracovnej oblasti Stav
Dalsie informécie: "Pracovné oblast Stav', Strana 149

®  Doplnkové zobrazenia stavu v prevadzkovom rezime Programovanie v pracovnej
oblasti Stav simulacie zakladajlce sa na stave obrabania simulovaného obrobku

Dalsie informacie: "Pracovnd oblast Stav simuldcie’, Strana 163
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4.2  Pracovna oblast Polohy

Aplikacia
VSeobecné zobrazenie stavu V pracovnej oblasti Polohy obsahuje informacie
o stave roznych funkcii ovladania, ako aj aktualne polohy osi.

Opis funkcie

B, @ 12: CLIMBING-PLATE

® R Os1

T 8 Z ¥ MILL_D16_ROUGH

F 0z W 100% T 100%
S 120002, (1100% @ M5

-3.000
40.000
0.000
0.000
20.000

Pracovna oblast Polohy so vSeobecnym zobrazenim stavu

Pracovnu oblast Polohy méZete otvorit v nasledujucich prevadzkovych rezimoch:
® Rucne

® Priebeh programu

Dalsie informacie: 'Prehlad prevadzkovych rezimov', Strana 91

Pracovna oblast Polohy obsahuje nasledujuce informacie:

m  Symboly aktivnych a neaktivnych funkcii, napr. Dynamické monitorovanie kolizie
DCM (moznost ¢. 40)

Aktivny nastroj

Technologické hodnoty

Poloha potenciometra vretena a posuvu

Aktivne pridavné funkcie pre vreteno

Hodnoty osi a stavy, napr. os nie je referencovana
Dalsie informacie: "Stav kontroly osi", Strana 1902
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Zobrazenie osi a polohy

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Pomocou parametra stroja axisDisplay (¢. 100810) definujete pocet a
poradie zobrazenych osi.

Symbol Vyznam

SKUTOC. Rezim zobrazenia polohy, napr. skuto¢né alebo pozadované
sUradnice aktualnej polohy nastroja

Rezim mozete zvolit v zahlavi okna pracovnej oblasti.
Dalsie informacie: 'Zobrazenia polohy", Strana 166

Osi

Os X je zvolena. MéZete presuvat zvolend os.

Pomocna os m nie je zvolena. Ovladanie zobrazuje pomocné
osi ako malé pismeng, napr. zasobnik nastrojov.

Dalsie informacie: 'Definicia’, Strana 146

n Os nie je referencovana.
Os nie je v bezpecnej prevadzke.
Dalsie informacie: "Manudlna kontrola polohy osf",
Strana 1903
A Os sa presUva zostavajucou drahou zobrazenou vedla symbo-
lu.
_+_ Os je zablokovana.
@ Os mozete prestvat pomocou ru¢ného kolieska.
E 1 0™ Stav zastavenia posuvu

Dalsie informacie: "Funkcna bezpecnost FS v pracovnej
oblasti Polohy", Strana 1899
0" Stav zastavenia vretena
okl fmin

DalSie informacie: 'Funkena bezpecnost FS v pracovnej
oblasti Polohy", Strana 1899

i
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Vztazny bod a technologické hodnoty

Symbol Vyznam

@ Cislo aktivneho vztazného bodu obrobku
Cislo zodpovedad aktivnemu ¢islu riadka tabulky vztaznych
bodov.

Dalsie informacie: "Spréava vztaznych bodov', Strana 950

T V oblasti T zobrazuje ovladanie nasledujice informacie:
= Cislo aktivneho néstroja
B Os nastroja aktivneho nastroja
m Symbol definovaného typu nastroja
= Nazov aktivneho nastroja

F V oblasti F zobrazuje ovladanie nasledujuce informacie:
m Aktivna rychlost posuvu v mm/min

Rychlost posuvu moézete naprogramovat v réznych
jednotkach. Ovladanie vypocita naprogramovany posuv
v tomto zobrazeni vzdy v mm/min um.

= Poloha potenciometra rychloposuvu v percentach
B Poloha potenciometra posuvu v percentach
Dalsie informacie: "Potenciometer’, Strana 102

S V oblasti S zobrazuje ovladanie nasledujuce informacie:
m Aktivne otacky v 1/min

Ak namiesto otacok naprogramujete reznu rychlost,
ovladanie prepocita tuto hodnotu automaticky do jednej
otacky.

B Poloha potenciometra vretena v percentach

m  Aktivna pridavna funkcia pre vreteno
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Aktivne funkcie

Symbol Vyznam

(", Funkcia Posunut’ rucne je aktivna.

Funkcia Posunat’ ru¢ne nie je aktivna.

\& DalSie informacie: 'Prevadzkovy rezim Priebeh programu’,
Strana 1772
Korekcia polomeru nastroja RL je aktivna.

é‘ﬁ Dalsie informacie: "Korekcia polomeru nastroja’, Strana 1041

Korekcia polomeru nastroja RR je aktivna.
@ 5 DalSie informacie: "Korekcia polomeru nastroja’, Strana 1041

=

Pocas funkcie Beh blokov zobrazuje ovladanie symboly trans-
parentne.

DalSie informacie: "Vstup do programu s prechodom na blok”,
Strana 1780

Korekcia polomeru nastroja R+ je aktivna.

Dalsie informacie: "Korekcia polomeru nastroja’, Strana 1041

kS

Korekcia polomeru nastroja R- je aktivna.
IzTgl DalSie informacie: "Korekcia polomeru nastroja’, Strana 1041

Pocas funkcie Beh blokov zobrazuje ovladanie symboly trans-
parentne.

DalSie informacie: "Vstup do programu s prechodom na blok”,
Strana 1780
3D korekcia nastroja je aktivna.

% Dalsie informacie: "3D korekcia nastroja (moznost &. 9)",
Strana 1052
Pocas funkcie Beh blokov zobrazuje ovladanie symbol trans-
parentne.
Dalsie informacie: "Vstup do programu s prechodom na blok’,
Strana 1780
V aktivnom vztaznom bode je definované zakladné natocenie.

b? Dalsie informacie: 'Zakladné natogenie a 3D zakladné natoge-
nie", Strana 952

Osi sa budu presuvat po zohladneni zdkladného natocenia.
kO" Dalsie informacie: '"Nastavenie Z&kl. nato¢.", Strana 1026

V aktivnom referenénom bode je definované

Q? 3D zakladné natocenie.

Dalsie informacie: 'Zakladné natogenie a 3D zakladné natoge-
nie", Strana 952
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Symbol

Vyznam

Osi sa budu presuvat po zohladneni natocenej roviny obréaba-
nia.

DalSie informacie: "Natocenie roviny obrabania pomocou
funkcii PLANE (moznost ¢. 8)", Strana 980

Dalsie informacie: "Nastavenie 3D ROT", Strana 1025

®

Funkcia Os nastrojaje aktivna.
Dalsie informacie: "Nastavenie Os nastroja’, Strana 1026

daip

Funkcia TRANS MIRROR alebo cyklus 8 ZRKADLENIE je aktiv-
na/y. Osi naprogramované vo funkcii alebo v cykle sa presuva-
ju zrkadlene.

Dalsie informacie: "Cyklus 8 ZRKADLENIE", Strana 960

Dalsie informacie: 'Zrkadlenie pomocou TRANS MIRROR',
Strana 974

Funkcia kolisajucich otacok S-PULSE je aktivna.

Dalsie informacie: "Kolisajlce otacky s FUNCTION S-PULSE’,
Strana 1127

Funkcia PARAXCOMP DISPLAY je aktivna.

Funkcia PARAXCOMP MOVE je aktivna.

Dalsie informacie: "Definovanie spréavania pri polohovani
paralelnych osi pomocou funkcie FUNCTION PARAXCOMP?,
Strana 1199

[

Funkcia PARAXMODE je aktivna.

Tento symbol zakryje prip. symboly pre PARAXCOMP DISPLAY
a PARAXCOMP MOVE.

DalSie informacie: "Vyber troch linearnych osi pre obrabanie s
FUNCTION PARAXMODE", Strana 1200

TCPM

Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna (moznost
¢.9).

Dalsie informacie: "Kompenzacia sklonu nastroja s
FUNCTION TCPM (moznost ¢. 9)", Strana 1028

Rezim sustruzenia FUNCTION MODE TURN je aktivny
(moznost €. 50).

DalSie informacie: 'Prepinanie obrabacieho rezimu pomocou
FUNCTION MODE", Strana 206

Rezim brusenia FUNCTION MODE GRIND je aktivny (moznost
¢. 156).

Dalsie informacie: 'Prepinanie obrabacieho rezimu pomocou
FUNCTION MODE", Strana 206

aCf
£
iy

Orovnavaci rezim je aktivny (moznost ¢. 156).

DalSie informacie: "Aktivovanie orovnania pomocou
FUNCTION DRESS', Strana 224
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Vyznam

Funkcia Dynamické monitorovanie kolizie DCM je aktivna
(moznost €. 40).

Funkcia Dynamické monitorovanie kolizie DCM nie je aktivna
(moznost €. 40).

Dalsie informacie: "Dynamické monitorovanie kolizie DCM
(moznost €. 40)", Strana 1088

AFC
L

AFC

Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je aktivna vo vyuko-
vom reze (moznost €. 45).

Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je aktivna v regulac-
nej prevadzke (moznost ¢. 45).

DalSie informacie: "Adaptivna regulécia posuvu AFC
(moznost €. 45)", Strana 1118

ACC

Funkcia Aktivne potlacenie chvenia ACC je aktivha (moznost
&. 145).

Dalsie informacie: "Aktivne potlacenie chvenia ACC (moznost
¢. 145)", Strana 1125

Funkcia Globalne nastavenia programu GPS je aktivna
(moznost €. 44).

DalSie informacie: 'Globalne nastavenia programu GPS
(moznost ¢. 44)", Strana 1136

Funkcia Monitorovanie procesu je aktivna (moznost ¢. 168).

Dalsie informacie: "Monitorovanie procesu (moznost &. 168)",
Strana 1156

o S volitelnym parametrom stroja iconPrioList (¢. 100813) zmenite
poradie, v ktorom ovladanie zobrazuje symboly. Symbol pre Dynamické
monitorovanie kolizie DCM (moznost ¢. 40) je vzdy viditelny a nedd sa
konfigurovat.

Definicia
Pomocné osi

Pomocné osi su ovladané prostrednictvom PLC a nie su suc¢astou opisu kinematiky.
Pomocné osi sa pohafaju napr. pomocou externého motora, hydraulicky alebo
elektricky. Vyrobca stroja moéZe definovat napr. zdsobnik ndstrojov ako pomocnu os.
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4.3

Prehlad stavov listy ovladania

Aplikacia
Ovladanie zobrazuje na liste ovladania prehlad stavov so stavom spracovania,
aktudlnymi technologickymi hodnotami a polohami osi.

Opis funkcie

Vseobecne

Polohy (POZ.) x
397.469
-297.469
690.000

0.000
0.000
0.000
20.000

Ak spracovavate program NC alebo jednotlivé bloky NC, zobrazi ovladanie na liste
ovladania nasledujuce informécie:

m  StiB (ovlddanie v prevadzke): Aktudlny stav spracovania
Dalsie informacie: "Definicia”, Strana 148

® Symbol aplikacie, v ktorej sa spracovava

m Doba chodu programu

o Ovladanie zobrazuje rovnaku hodnotu pre ¢as chodu programu ako na
karte PGM pracovnej oblasti Stav.

Dalsie informacie: "Zobrazenie doby chodu programu’, Strana 165

Aktivny nastroj

Aktualny posuv

Aktualny pocet otacok vretena
Aktivny vztazny bod obrobku

Zobrazenie polohy

Ak zvolite oblast prehlad stavov, otvori a zatvori ovladanie zobrazenie polohy
s aktudlnymi polohami osi. Ovladanie pouziva rovnaky rezim zobrazenia polohy ako
v pracovnej oblasti Polohy, napr. Skut. poloha (SKUT.).

Dalsie informacie: 'Pracovna oblast Polohy", Strana 141
Ak zvolite riadok osi, ovladanie ulozi aktualnu hodnotu tohto riadka do schranky.

Pomocou tlacidla Prevziat’ skuto¢nu polohu otvorite zobrazenie polohy. Ovlddanie
sa opyta, ktord hodnotu chcete prevziat do schranky.
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Definicia
StiB (ovladanie v prevadzke):

So symbolom StiB zobrazuje ovladanie na liste ovladania stav spracovania
programu NC alebo bloku NC:

B Biela: ziadny prikaz na posun

B Zelena: spracovanie aktivne, osi sa pohybuju
® QOranzova: Program NC preruseny

= Cervend: Program NC zastaveny

Dalsie informécie: "Prerusenie, zastavenie alebo ukon&enie chodu programu’,
Strana 1776

Ak je lista ovladania vyklopenad, ovladanie zobrazi doplfiujluce informacie k
aktualnemu stavu, napr. Aktivne, posuv na nule.
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4.4 Pracovna oblast Stav

Aplikacia
V pracovnej oblasti Stav zobrazuje ovladanie pridavné zobrazenie stavu. Pridavné
zobrazenie stavu ukazuje na ré6znych Specifickych kartach aktudlny stav jednotlivych

funkcii. S doplnkovym zobrazenim stavu mdzete priebeh programu NC monitorovat
lepSie tym, ze ziskate informacie v realnom Case o aktivnych funkciach a pristupoch.

Opis funkcie

Pracovnu oblast Stav mdzete otvorit v nasledujucich prevadzkovych rezimoch:
= Rucne

= Priebeh programu

Dalsie informacie: "Prehlad prevadzkovych rezimov', Strana 91

Karta Oblubené
9 . AN . . T P .
Pre kartu Oblibené mbzete z obsahov inych kariet zostavit individualne zobrazenie
stavu.
Stav
Oblibené ﬁ cYc FN 16 GPS LBL M MON Nastroj PGM POS POSHR QPARA Tabulky TRANS T By
£ Geometriandstroja Y¢ £ Dobachodu programu & V¢ £ Poswaotitky 1 %
E L(mm) Dizka néstroja 120.000 % Doba chodu 00:00:00 F (mm/min) Posuv 0
? R(mm)  Polomer nastr. 4000 B Caszotm. Ziadna tloha FOVR (%) Override posuvu 100
T R2(mm) Polomer néstr.2 0.000 - S (ot/min) Spindeldrehzahl 3800 2
— H ) % som ) Overidevretena 100
5 Eopn ¥ Stav Nezkiv, M Pridanafunkca M5
Cur.time (h:m) 00:01 X 0.000 -
B° Time 1 (um) 2000 «P Y 0000 £ Poz pol. systému stoja (REFPOZ) &
Time 2 (h:m) 00:00 ¢ 0.000 X 400.000
- Y 368260
£ Tansformécie zéKiadu g = Wi
X 0.000 A 0.000
T 0.000 c 0.000
z 40.000 m 0.000
SPA(°) 0.000 St 196.115
SPB(°) 0.000
SPC () 0,000
) .
Karta Oblubené
1 Rozsah
2 Obsah

Kazda oblast zobrazenia stavu obsahuje symbol Oblibené. Ak zvolite symbol,
ovladanie priradi oblast ku karte Oblibené.

Dalsie informécie: "Symboly rozhrania ovlddania’, Strana 103
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Karta AFC (moZnost ¢. 45)

Na karte AFC zobrazuje ovladanie informdcie k funkcii Adaptivna reguldcia posuvu
AFC (moznost ¢. 45).
DalSie informacie: "Adaptivna regulacia posuvu AFC (moznost ¢. 45)", Strana 1118

HE™ o
Obltibené Q AFC CYC FN16 GPS LBL M =
£ ifoondstoj * £ swarc *
T 6 AFC Neaktiv.
Nazov MILL_D12_ROUGH cutT 0
Doc FOVR (%) 100
SACT (%) 5
SREF (%) 0
S (ot./min) 4000
SDEV (%) 0
AFC diagram *
e
i \
Y
Karta AFC
Rozsah Obsah
Info o nastroji =T
Cislo nastroja
= Nazov
Nazov nastroja
® Doc
Upozornenie k nastroju zo spravy nastrojov
Stav AFC = AFC

Pri aktivnej regulacii posuvu pomocou AFC zobrazuje
ovladanie v tejto oblasti informaciu Riadit’. Ak ovladanie
nereguluje posuy, zobrazi ovladanie v tejto oblasti
informaciu Neaktiv..

CuT

Pocita pocet rezov vykonanych pomocou FUNCTION AFC
CUT BEGIN zacinajuc od nuly.

FOVR (%)

Aktivny faktor potenciometra posuvu v percentach
SACT (%)

Aktudlne zatazenie vretena v percentach

SREF (%)

Referenéné zatazenie vretena v percentach

Definujete referencné zatazenie vretena v prvku syntaxe
LOAD funkcie FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Dalsie informacie: "Funkcie NC pre AFC (moznost &. 45)",
Strana 1120

S (ot./min)

Otacky vretena v 1/min

SDEV (%)

Aktualna odchylka otacok v percentach
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Rozsah Obsah
AFC diagram AFC diagram zobrazuje graficky vztah medzi uplynutym
casom [sek] a zat'azenim vretena/override posuvu [%].

Zelena linia v diagrame zobrazuje pritom override posuvu a
modra linia zatazenie vretena.

Karta CYC

Na karte CYC zobrazuje ovladanie informacie o obrabacich cykloch.

Rozsah Obsah

Aktivna defini- Ak definujete cyklus pomocou funkcie CYCLE DEF, ovladanie

cia cyklu zobrazi ¢islo cyklu v tejto oblasti.

Cyklus 32 = Stav

TOLERANCIA Zobrazuje, &i je cyklus 32 TOLERANCIA aktivny alebo
neaktivny

= Hodnoty cyklu 32 TOLERANCIA

m Hodnoty vyrobcu stroja pre toleranciu drahy a uhlovu
toleranciu, napr. preddefinované filtre hrubovania a
obrabania nacisto Specifické pre stroj

B Prostrednictvom dynamického monitorovania kolizie DCM
ohranicené hodnoty cyklu 32 TOLERANCIA (mozZnost ¢. 40)

@ Vyrobca stroja definuje obmedzenie tolerancie prostrednictvom
dynamického monitorovania kolizie DCM (moZnost ¢. 40).

Pomocou volitelného parametra stroja maxLinearTolerance(¢. 205305)
definuje vyrobca stroja maximalnu pripustnu toleranciu linearnej osi.
Pomocou volitelného parametra stroja maxAngleTolerance(¢. 205303)
definuje vyrobca stroja maximalnu pripustnu uhlovu toleranciu. Ak

je DCM aktivne, ovladanie obmedzi definovanu toleranciu v cykle 32
TOLERANCIA na tieto hodnoty.

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

Karta FN16

Na karte FN16 zobrazuje ovladanie obsah suboru vygenerovaného pomocou FN 16:
F-PRINT.

Dalsie informacie: "Vygenerovanie formatovanych textov pomocou funkcie FN 16:
F-PRINT", Strana 1286

Rozsah Obsah

Vystup Obsah vystupného suboru vygenerovany pomocou FN 16: F-
PRINT, napr. namerané hodnoty alebo texty.
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Karta GPS (moznost ¢. 44)

Na karte GPS zobrazuje ovladanie informacie o Globalnych nastaveniach programu
GPS (moznost ¢. 44).
Dalsie informécie: "Globalne nastavenia programu GPS (moznost &. 44)",

Strana 1136

Rozsah

Pridavné vyose-
nie (M-CS)

Obsah

Stav

Stav zobrazuje aktivny alebo neaktivny stav funkcie.
Funkcia mdze byt aktivna aj s hodnotami rovnymi nule.

A(%)

Pridavné vyosenie (M-CS) na osi A

Funkcia Pridavné vyosenie (M-CS) je k dispozicii aj pre iné
osiotacaniaB (°)a C (°).

Prid. zakl.
natocenie (W-
Cs)

Stav
()
Funkcia Prid. zakl. natocenie (W-CS) posobi

v sUradnicovom systéme obrobku W-CS. Zadanie sa
vykondva v stupnoch.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém obrobku W-CS",

Strana 941
Posunutie (W- = Stav
Cs) = X

Posunutie (W-CS) na osi X
Funkcia Posunutie (W-CS) je k dispozicii aj pre iné linearne

osiYalZ.
Zrkadlenie (W- = Stav
Cs) = X

Zrkadlenie (W-CS) na osi X
Funkcia Zrkadlenie (W-CS) je k dispozicii aj pre iné
linearne osi Y a Z, ako aj pre dostupné osi otacania
prislusnej kinematiky stroja.

Natocenie (I-CS)

Stav

(*)

Natocenie (I-CS) v stupnoch

Funkcia Nato€enie (I-CS) je uCinna v suradnicovom

systéme roviny obrabania WPL-CS. Zadanie sa vykonava
v stuprioch.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny obrabania
WPL-CS", Strana 944

Posunutie (mW-
Cs)

Stav

X

Posunutie (mW-CS) na osi X

Funkcia Posunutie (mW-CS) je k dispozicii aj pre iné
linearne osi Y a Z, ako aj pre dostupné osi otacania
prislusnej kinematiky stroja.

Interpol. ruc.
kol.

Stav
Suradnicovy systém
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Rozsah Obsah

Tato oblast obsahuje zvoleny suradnicovy systém pre
Interpol. ruc. kol., napr. suradnicovy systém stroja M-CS.

m X

mY

mZ

= A()

= B(°)

= C(°)

VT

Faktor posuvu Ak je aktivna funkcia Faktor posuvu, zobrazuje ovladanie
v tomto poli definovanu percentualnu sadzbu.

Ak je deaktivovana funkcia Faktor posuvu, zobrazuje
ovladanie v tomto poli 100.00 %.

Karta LBL
Na karte LBL zobrazuje ovladanie informacie k opakovaniam ¢asti programu a
podprogramom.
Dalsie informacie: "Podprogramy a opakovania ¢asti programu s navestim LBL",
Strana 328
Rozsah Obsah
Vyvolania = Blok ¢.
podprogramu Cislo bloku vyvolania
= LBL¢C.
Vyvolané navestie
Opakovania = Blok ¢.
= LBLC.
= QOpakovanie casti programu
Pocet opakovani, ktoré sa eSte maju vykonat, napr. 4/5
Karta M

Na karte M zobrazuje ovladanie informacie k aktivnym pridavnym funkciam.
DalsSie informécie: 'Pridavné funkcie", Strana 1227

Rozsah Obsah

Aktivne funkcie = Funkcia

M Aktivne pridavné funkcie, napr. M3
= Opis

Popisny text prislusnej pridavnej funkcie.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Len vyrobca stroja mdze vytvorit popisny text
pre pridavné funkcie Specifické pre stroj.
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Karta MON (mozZnost ¢. 155)

Na karte MON zobrazuje ovladanie informacie o monitorovani definovanych
komponentov stroja monitorovanim komponentov (moznost ¢. 155).

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Monitorované komponenty stroja a rozsah monitorovania zadava
vyrobca stroja.

i Status o x
Favorites ﬁ AFC CYc FN 16 LBL M MON PGM POS POSHE =¥
i Monitoring Overview & Y%

Q O O
| Spindel Bearing, Axial  Spindle Bearing, Fec Wear X Axis Wear Y Axis
i Monitoring Relative & ¥
Spindel Bearing, Axial 0% @] > x 0:00
[mm:ss]
0:00
[mm:ss]
7:50
| 4 [mm:ss]
Spmdleﬂearing‘ Radial 100% E > x 0:00
+ | [mm:ss]
0:00
[mm:ss]
____,rv___.-/\f_'_'_"_\ 7:50
L [mm:ss]
i Monitoring Histogram & Y%
Spindel Bearing, Axial | 2022-05-03 15:42:27 | v0 100%
0:00

Karta MON s konfigurovanym monitorovanim otacok vretena

Rozsah Obsah
Monitoring, Ovladanie zobrazuje komponenty stroja definované na monito-
prehlad rovanie. Ak vyberiete komponent, zapnete alebo vypnete
zobrazenie monitorovania.
Monitoring, Ovladanie zobrazuje monitorovanie komponentov zobrazeny-
relativne ch v oblasti Monitoring, prehlad.
B Zelena: komponent v oblasti bezpecnej z hladiska definicii
= 7It&: komponent vo vystraznej zone
= Cervend: Komponent pretazeny
Na okne Nastavenia zobrazeni mdZete zvolit, ktory kompo-
nent zobrazuje ovladanie.
Monitoring, Ovladanie zobrazi grafické vyhodnotenie minulych monitoro-
histogram vacich procesov.

Pomocou symbolu Nastavenia otvorite okno Nastavenia zobrazeni. Pre kazdu
oblast mozete definovat vysku grafického zobrazenia.
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Karta PGM

Na karte PGM zobrazuje ovladanie informacie o chode programu.

Rozsah

Pocitadlo

Obsah

= Pocet

Skuto¢na hodnota a definovana pozadovana hodnota
pocitadla pomocou funkcie FUNCTION COUNT

DalsSie informacie: 'Definovanie po&itadla pomocou
funkcie FUNCTION COUNT", Strana 1309

Doba chodu
programu

= Doba chodu
Doba chodu programu NC v hh:mm:ss

= Cas zotrv.

Odpocitavajuce pocitadlo Casu Cakania v sekundach
z nasledujucich funkcit:

B Cyklus 9 CAS ZOTRV.

= Parameter Q210 CAS ZOTRVANIA HORE
® Parameter Q211 CAS ZOTRVANIA DOLE
® Parameter Q255 CAS ZOTRV.

Dalsie informacie: 'Zobrazenie doby chodu programu’,
Strana 165

Vyvolané
programy

Cesta hlavného programu, ako aj vyvolané programy NC vrata-
ne cesty

Pol/stred kruhu

Programované osi a hodnoty stredu kruhu CC
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Na karte POS zobrazuje ovladanie informacie o polohach a suradniciach.

Rozsah

Zobrazenie
polohy, napr.
Skut.pol. systé-
mu stroja
(REFSKUT.)

Obsah
Ovladanie zobrazuje v tejto oblasti aktualnu polohu vsetkych
dostupnych osi.
MoZete zvolit nasledujuce nahlady v zobrazeni polohy:
Pozad. poloha (POZ.)
Skut. poloha (SKUT.)
Poz. pol. systému stroja (REFPOZ.)
Skut.pol. systému stroja (REFSKUT.)
Vle¢na chyba (P.OD.)
Draha posuvu ruc. kolieska (M118)
alSie informacie: "Zobrazenia polohy", Strana 166

(w [}

Posuv a otacky

Aktivny Posuv v mm/min

Aktivny Override posuvu v %

Aktivny Override rychloposuvu v %

Aktivne Spindeldrehzahl v ot./min

Aktivny Override vretena v %

Aktivna Pridavna funkcia vzhladom na vreteno, napr. M3

Orientacia
roviny obraba-
nia

Priestorovy uhol alebo uhol osi pre aktivnu rovinu obrabania
Dalsie informacie: "Natocenie roviny obrabania pomocou
funkcii PLANE (moznost ¢. 8)", Strana 980

Pri aktivnych uhloch osi zobrazuje ovladanie v tejto oblasti len
hodnoty fyzicky pritomnych osi.

Definované hodnoty v okne 3D rotacia

Dalsie informacie: "Nastavenie 3D ROT", Strana 1025

Transformacia Vyrobca stroja mdze pre Specialne kinematiky tocenia defino-
OEM vat transformaciu OEM.
Dalsie informacie: "Definicie”, Strana 163
Transformacie Ovladanie zobrazi v tejto oblasti hodnoty aktivneho vztazné-
zakladu ho bodu obrobku a aktivne transformacie v linedrnych osiach
a osiach otacania, napr. transformacia na osi X s funkciou
TRANS DATUM.
Dalsie informacie: "Spréava vztaznych bodov', Strana 950
Transformacie Transformacie relevantné pre sustruzenie (moznost ¢. 50),

na sustruzenie

napr. definovany precesny uhol z nasledujucich zdrojov:
= Definované vyrobcom stroja

Cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM

Cyklus 801 VYNULOVAT ROTACNY SYSTEM

Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ.

Aktivne oblasti
posuvu

Aktivna oblast posuvu, napr. limit 1 pre oblast posuvu 1

Oblasti posuvu su Specifické podla stroja. Ak nie je aktiv-
na Ziadna oblast posuvu, zobrazuje ovladanie v tejto oblasti
hlasenie Oblast’ posuvu nie je definovana.

Akt. kinematika

Nazov aktivnej kinematiky stroja
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Karta POS HR
Na karte POS HR zobrazuje ovladanie informacie o interpolacii rué¢ného kolieska.

Rozsah Obsah
Sdradnicovy = Stroj (M-CS)
systém Pri M118 p6sobi interpolécia ruéného kolieska vzdy

v sUradnicovom systéme stroja M-CS.

Dalsie informacie: "Aktivovat interpoldciu ruéného kolieska

pomocou M118", Strana 1242

0 Pri globalnych nastaveniach programu GPS

(moznost ¢. 44) je suradnicovy systém
volitelny.
Dalsie informécie: "Globalne nastavenia
programu GPS (mozZnost ¢. 44)", Strana 1136

Interpol. ruc. = Max. hod.
kol. V M118 alebo v pracovnej oblasti GPS programovatelna
maximalna hodnota jednotlivych osi
®  Akt. hod.

Aktualna interpolacia

Karta QPARA
Na karte QPARA zobrazuje ovladanie informacie o definovanych premennych.
Dalsie informacie: "Premenné: Parametre Q, QL, QR a QS", Strana 1268

Pomocou okna Zoznam parametrov definujete, ktoré premenné zobrazuje
ovladanie v oblastiach.

Dalsie informécie: 'Definovanie obsahu karty QPARA", Strana 168

Rozsah Obsah

Parametre Q Zobrazuje hodnoty zvolenych parametrov Q
Parametre QL Zobrazuje hodnoty zvolenych parametrov QL
Parametre QR Zobrazuje hodnoty zvolenych parametrov QR
Parametre QS Zobrazuje obsah zvolenych parametrov QS
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Karta Tabulky

Na karte Tabulky zobrazuje ovladanie informacie ku aktivnym tabulkam pre chod
programu alebo simulaciu.

Rozsah Obsah

Aktivne tabulky  Ovladanie zobrazuje v tejto oblasti cestu pre nasledujuce
aktivne tabulky:

Tab. nastrojov

Tabulka sustruznickeho nastroja
Tabulka vztaznych bodov
Tabulka nulovych bodov
Tabulka miest

Tabulka snimacieho systému
Tabulka brusnych nastrojov
Tabulka orovnavacich nastrojov
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Na karte TRANS zobrazuje ovladanie informacie k aktivnym transformaciam v

programe NC.

Rozsah

Aktivny nulovy
bod

Obsah

® Cesta zvolenej tabulky nulovych bodov
= Cislo riadka zvolengj tabulky nulovych bodov
® Doc

Obsah stipca DOC tabulky nulovych bodov

Aktivne presu-
nutie nulového
bodu

Funkciou TRANS DATUM definované presunutie nulového
bodu

Dalsie informacie: "Posunutie nulového bodu s TRANS
DATUM", Strana 973

Zrkadlené osi

Funkciou TRANS MIRROR alebo cyklom 8 ZRKADLENIE zrkad-

lené osi

Dalsie informacie: 'Zrkadlenie pomocou TRANS MIRROR',
Strana 974

Dalsie informacie: "Cyklus 8 ZRKADLENIE", Strana 960

Aktivny uhol

Funkciou TRANS ROTATION alebo cyklom 10 OTACANIE

natocenia definovany uhol natocenia
Dalsie informacie: "Otocenie s TRANS ROTATION",
Strana 976
Dalsie informacie: 'Cyklus 10 OTACANIE ", Strana 962
Orientacia Priestorovy uhol pre aktivnu rovinu obrabania

roviny obraba-
nia

DalSie informacie: "Natocenie roviny obrabania pomocou
funkcii PLANE (moznost ¢. 8)", Strana 980

Centrum na
zmenu mierky

Pomocou cyklu 26 FAKT. ZAC. BOD OSI definované centrum
natiahnutia

Dalsie informacie: "Cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI *,

Strana 964

Aktivne faktory
mierky

Funkciou TRANS SCALE, cyklom 11 FAKTOR MIERKY alebo
cyklom 26 FAKT. ZAC. BOD OSI definované faktory mierky
v jednotlivych linearnych osiach

DalSie informacie: "Skalovanie pomocou TRANS SCALE",
Strana 978
Dalsie informacie: "Cyklus 11 ROZM: FAKT. ", Strana 963

DalSie informacie: "Cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD 0OSI ",
Strana 964
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Karta TT

Na karte TT zobrazuje ovladanie informacie o meraniach so snimacim systémom
nastroja TT.

Stav

Obliibené ¢ POS POS HR QPARA Tabulky TRANS

TT. premeranie nastroja b ¢

TT. premeranie samostatnej rez.hrany

»

T

5 Cislo Namerana hodnola (mm)
Nézov MILL_D10_ROUGH
' Metoda merania
=0 Min (mm)
Max (mm)
DYN Rotation (mm)

Karta TT s hodnotami z merania jednotlivého ostria frézovacieho nastroja
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Rozsah Obsah

TT: premeranie L
nastroja

T
Cislo nastroja

Nazov

Nazov nastroja

Metdéda merania

Zvolena metdda merania, napr. Dizka

Min (mm)

Pri premerani frézovacich nastrojov zobrazuje ovladanie

v tejto oblasti najmensiu nameranu hodnotu jednotlivého
ostria.

Pri premerani sustruznickych ndstrojov (moznost ¢. 50)
zobrazuje ovladanie v tejto oblasti najmensi namerany uhol
naklopenia. Hodnota uhla méze byt aj zaporna.

Dalsie informacie: 'Definicie”, Strana 163

Max (mm)

Pri premerani frézovacich nastrojov zobrazuje ovladanie

v tejto oblasti najvacsiu nameranu hodnotu jednotlivého
ostria.

Pri premerani sustruznickych nastrojov zobrazuje

naklopenia. Hodnota uhla méze byt aj zaporna.
DYN ROTATION (mm)

Ak premeriate nastroj s rotujucim vretenom, zobrazuje
ovladanie v tejto oblasti hodnoty.

Hodnota DYN ROTATION opisuje pri premerani
sustruznickych nastrojov toleranciu uhla nakopenia. Ak
sa pocas kalibrovania prekrodi tolerancia uhla naklopenia,
oznadi ovladanie prislusni hodnotu v poliach MIN alebo
MAX znakom *.

0 Volitelnym parametrom stroja
tippingTolerance (¢. 114206) definujete
toleranciu uhla naklopenia. Ovladanie
automaticky zisti uhol naklopenia len vtedy, ak
je definovana tolerancia.

TT: premera- Cislo

nie samostatnej  7o7nam vykonanych merani a nameranych hodnét na jednotli-

rez.hrany vych reznych hranéch
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Karta Nastroj

Na karte Nastroj zobrazuje ovladanie v zavislosti od typu nastroja informacie
o aktivnom nastroji.

Dalsie informécie: "Typy nastrojov’, Strana 251

Obsahy pri orovnavacich, frézovacich a brisnych nastrojoch (moZnost €. 156)
Rozsah Obsah

Info o nastroji BT
Cislo nastroja
= Nazov
Nazov nastroja
® Doc
Upozornenie k nastroju

Geometria =L
nastroja DiZka nastroja
= R
Polomer nastr.
= R2
Polomer rohu nastroja
Pridavky = DL
nast.n.obr. Hodnota delta pre diZku néstroja
= DR
Hodnota delta pre polomer nastroja
= DR2
Hodnota delta pre polomer rohu nastroja

Casy zivot. = Cur. time (h:m)
nastr. Aktualny ¢as zaberu nastroja v hodindch a mindtach
# Time 1 (h:m)
Doba Zivotnosti nastroja
B Time 2 (h:m)
Maximalna zivotnost pri vyvolani nastroja

Sestersky = RT
nastroj Cislo néstroja sesterského nastroja
= Nazov

Nazov nastroja sesterského nastroja

Typ nastroja B Os nastroja
Vo vyvolani nastroja naprogramovana os nastroja, napr. Z
= Typ
Typ nastroja aktivneho nastroja, napr. DRILL
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4.5

0dli$né obsahy pri sustruznickych nastrojoch (moznost €. 50)
Rozsah Obsah

Geometria 5 ZL (mm)
nastroja DiZka néstroja v smere Z
® XL (mm)
DiZka nastroja v smere X
® RS (mm)
Polomer ostria
5 YL (mm)
DiZka nastroja v smere Y

Pridavky B DZL (mm)
nast.n.obr. Hodnota delta v smere Z
= DXL (mm)
Hodnota delta v smere X
® DRS (mm)
Hodnota delta pre polomer reznej hrany
= DCW (mm)
Hodnota delta pre Sirku zapichovacieho nastroja

Typ nastroja ® Os nastroja
= TO
Orientdacia nastr.

= Typ
Typ nastroja, napr. TURN

Definicie
Transformacia OEM pre Specialne kinematiky tocenia

Vyrobca stroja moéze definovat transformacie OEM pre Specidlne kinematiky to¢enia.

Vyrobca stroja potrebuje tieto transformacie pri frézovaco-sustruznickych strojoch,
ktoré maju v zakladnej polohe svojich osi iné vyrovnanie ako suradnicovy systém
nastroja.

Uhol naklopenia

Ak sa snimaci systém ndstroja TT s kvadratickym tanierom nedd napnut rovno

na stole stroja, musi sa kompenzovat uhlové vyosenie. Toto vyosenie je uhol
naklopenia.

Uhol pretocenia

Na presné meranie so snimacimi systémami nastroja TT so snimacim prvkom s
kvadrovym prierezom sa musi kompenzovat preto¢enie k hlavnej osi na stole stroja.
Toto vyosenie je uhol pretocenia.

Pracovna oblast Stav simulacie

Aplikacia
MoZete vyvolat pridavné zobrazenia stavu v prevadzkovom reZzime Programovanie

v pracovnej oblasti Stav simulacie. Ovladanie zobrazi v pracovnej oblasti Stav
simulacie Udaje na zéklade simulacie programu NC.

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022

163



164

Opis funkcie
V pracovnej oblasti Stav simulacie su k dispozicii nasledujice karty:

Oblubené

Dalsie informacie: 'Karta OblUbené", Strana 149

CYC

Dalsie informéacie:
FN16

Dalsie informécie:
LBL

DalsSie informécie:
M

Dalsie informéacie:
PGM

Dalsie informécie:
POS

DalsSie informéacie:
QPARA

Dalsie informéacie:
Tabulky

Dalsie informécie:
TRANS

DalsSie informéacie:
TT

Dalsie informéacie:
Nastroj

Dalsie informécie:

"Karta CYC', Strana 151

"Karta FN16", Strana 1571

"Karta LBL", Strana 153

"Karta M", Strana 153

"Karta PGM", Strana 155

"Karta POS", Strana 156

"Karta QPARA", Strana 157

"Karta Tabulky", Strana 158

"Karta TRANS', Strana 159

"Karta TT", Strana 160

"Karta Nastroj", Strana 162

Zobrazenia stavu | Pracovna oblast Stav simulacie
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4.6

Zobrazenie doby chodu programu

Aplikacia
Ovladanie vypocita trvanie posuvov a zobrazi ho ako Doba chodu programu.

Ovladanie zohladni pritom v pracovnej oblasti Stav posuvy a ¢asy zotrvania.
V pracovnej oblasti Stav simulacie sa ¢asy zotrvania nezohladriuju.

Opis funkcie

Ovladanie zobrazi dobu chodu programu v nasledujucich oblastiach:

® Karta PGM pracovnej oblasti Stav

m Prehlad stavov na liste ovladania

m  Karta PGM pracovnej oblasti Stav simulacie

B Pracovna oblast Simulacia v prevadzkovom reZime Programovanie

So symbolom Nastavenia v oblasti Doba chodu programu moZete ovplyvnit
vypocitanu dobu chodu programu.

Dalsie informacie: "Karta PGM", Strana 155
Ovladanie otvori menu vyberu s nasledujicimi funkciami:

Funkcia Vyznam

Ulozit’ UloZit aktudlnu hodnotu z polozky Doba chodu

Scitat’ Pridat ulozeny ¢as k hodnote z poloZky Doba chodu

Zrusenie Vynulovat ulozeny ¢as a obsah oblasti Doba chodu programu

Ovladanie spocita ¢as, po¢as ktorého je symbol StiB zobrazeny zelenou farbou.
Ovladanie spocita Cas z prevadzkového rezimu Priebeh programu a aplikacie MDI.

Nasledujuce funkcie resetuju dobu chodu programu:
B Vyber nového programu NC pre chod programu

® Tlacidlo Reset programu

®  Funkcia ZruSenie v oblasti Doba chodu programu

Upozornenia
® Parametrom stroja operatingTimeReset (¢. 200801) definuje vyrobca stroja, ¢i
ovladanie pri spusteni chodu programu resetuje dobu chodu programu.

m Ovladanie nedokaze simulovat dobu chodu funkcii Specifickych pre stroj, napr.
vymenu nastroja. Preto sa tato funkcia hodi v pracovnej oblasti Simulacia len
obmedzene na kalkulaciu vyrobného Casu.

m V prevadzkovom rezime Priebeh programu zobrazuje ovladanie presné trvanie
programu NC pri zohladneni vSetkych procesov $pecifickych pre stroj.

Definicia
StiB (ovladanie v prevadzke):

So symbolom StiB zobrazuje ovladanie na liste ovladania stav spracovania
programu NC alebo bloku NC:

B Biela: ziadny prikaz na posun

B Zelena: spracovanie aktivne, osi sa pohybuju
®  QOranzova: Program NC preruseny

= Cervend: Program NC zastaveny

Ak je lista ovladania vyklopend, ovladanie zobrazi doplfujuce informacie k
aktualnemu stavu, napr. Aktivne, posuv na nule.
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Zobrazenia stavu | Zobrazenia polohy

Zobrazenia polohy

Aplikacia
Ovladanie ponuka v zobrazeni polohy rézne rezimy, napr. hodnoty z réznych

vztaznych systémov. V zavislosti od aplikacie mdzete vybrat jeden z dostupnych
rezimov.

Opis funkcie

Ovladanie obsahuje v nasledujucich oblastiach zobrazenia polohy:
® Pracovna oblast Polohy

m Prehlad stavov na liste ovladania

m Karta POS pracovnej oblasti Stav

® Karta POS pracovnej oblasti Stav simulacie

Na karte POS pracovnej oblasti Stav simulacie zobrazuje ovladanie vzdy rezim
PoZad. poloha (POZ.). V pracovnych oblastiach Stav a Polohy médZete vybrat rezim
zobrazenia polohy.

Ovladanie ponuka nasledujlce rezimy zobrazenia polohy:

Rezim

Pozad. poloha
(POZ.)

Vyznam

Tento rezim zobrazuje hodnotu aktudlne vypocitanej cielovej
polohy vo vstupnom suradnicovom systéme I-CS.

Ak stroj prechadza osi, porovnava ovladanie v stanovenych
Casovych intervaloch suradnice nameranej skutocnej polohy

a vypocitanej pozadovanej polohy. Pozadovana poloha je
poloha, na ktorej sa polohy musia vypoctovo nachddzat v ¢ase
porovnavania.

0 ReZimy PoZad. poloha (POZ.) a Skut. poloha
(SKUT.) sa od seba odliSuju vylu¢ne ohladom
vleCnej chyby.

Skut. poloha
(SKUT.)

Tento rezim zobrazuje aktualne nameranu polohu nastroja vo
vstupnom suradnicovom systéme I-CS.

Skuto¢na poloha je namerana poloha osi, ktord zistuju
meracie pristroje v ¢ase porovnavania.

Poz. pol. systé-
mu stroja
(REFPOZ.)

Tento rezim zobrazuje vypocitanu cielovu polohu v suradnico-
vom systéme stroja M-CS.

o ReZimy PoZ. pol. systému stroja (REFPOZ.) a
Skut.pol. systému stroja (REFSKUT.) sa od seba
odlisuju vylu¢ne ohladom vle¢nej chyby.

Skut.pol. systé-

Tento rezim zobrazuje aktualne nameranu polohu nastroja

mu stroja v suradnicovom systéme stroja M-CS.

(REFSKUT.)

Vleéna chyba Tento rezim zobrazuje rozdiel medzi vypocitanou pozado-
(P.OD.) vanou polohou a nameranou skutocnou polohou. Ovladanie

zistuje rozdiel v stanovenych ¢asovych intervaloch.
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Rezim Vyznam

Draha posuvu Tento rezim zobrazuje hodnoty, ktoré prechadzate pomocou
ruc. kolieska pridavnej funkcie M118.

(M118) Dalsie informacie: "Aktivovat interpolaciu ruéného kolieska

pomocou M118", Strana 1242

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja definuje v parametri stroja progToolCallDL (¢. 124507),
Ci zobrazenie polohy zohladnuje hodnotu delta DL z vyvolania nastroja.

Rezimy POZ. a SKUT., ako aj REFPOZ a RFSKUT sa potom od seba
odlisuju o hodnotu DL.

4.7.1 Prepinanie rezimu zobrazenia polohy

Rezim zobrazenia polohy v pracovnej oblasti Stav prepinate takto:
» Zvolte kartu POS
{é} > Vyberte Nastavenia v oblasti zobrazenia polohy

> Vyberte pozadovany rezim zobrazenia polohy, napr. Skut.
poloha (SKUT.)

> Ovladanie zobrazi polohy v zvolenom rezime.

Upozornenia

® Pomocou parametra stroja CfgPosDisplayPace (¢. 101000) definujete presnost
zobrazenia po¢tom desatinnych miest.

® Ked stroj posuva osi, ovladanie zobrazuje zatial nevykonané zostavajlce drahy
jednotlivych osi so symbolom a prislusnou hodnotou vedla aktualnej polohy.

Dalsie informécie: "Zobrazenie osi a polohy", Strana 142
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Zobrazenia stavu | Definovanie obsahu karty QPARA

Definovanie obsahu karty QPARA

Na karte QPARA pracovnych oblasti Stav a Stav simulacie moZzete definovat, ktoré
premenné zobrazuje ovladanie.

Dalsie informacie: 'Karta QPARA", Strana 157

Obsah karty QPARA definujete takto:

>

G

VvV Vv vV VY

Zvolte kartu QPARA

Zvolte v pozadovanej oblasti Nastavenia, napr. parameter QL
Ovladanie otvori okno Zoznam parametrov.

Zadajte Cisla, napr. 1,3,200-208

Vyberte moznost OK

Ovladanie zobrazi hodnoty definovanych premennych.

o ® Jednotlivé premenné oddelujte Ciarkou, za sebou nasledujlce
premenné prepojte spojovnikom.
B Qvladanie zobrazi na karte QPARA vzdy osem desatinnych

miest. Ovladanie 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.

= Qvladanie zobrazuje pri variabilnych textoch v parametroch QS prvych
30 znakov. Tym prip. nie je viditelny cely obsah.
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5.1 Zapnutie

Aplikacia
Po zapnuti stroja pomocou hlavného vypinaca nasleduje spustanie ovladania.

Podla stroja sa rozlisuju nasledujuce kroky, napr. podmienené absolutnymi alebo
inkrementalnymi meracimi systémami.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

Zapnutie stroja a nabeh do referenénych bodov su funkcie zavislé od
stroja.

Suvisiace témy
m AbsolUtne a inkrementalne meracie systémy
Dalsie informacie: 'Meracie systémy a referen¢né znacky", Strana 183

Opis funkcie

ANEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych nebezpecenstiev.
Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické polia sU nebezpecné najma pre
osoby s kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpecéenstvo zac¢ina hrozit uz pri
zapnuti stroja!

> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> Pouzivajte bezpecnostné prvky

Zapnutie ovladania zacina s napajanim.

Po spusteni skontroluje ovladanie stav stroja, napr.:

® |dentické polohy, ako pred vypnutim stroja

m Bezpecnostné zariadenia su funkéné, napr. nidzoveé vypnutie

= Funkénd bezpecnost

Ak ovladanie pri spusteni zisti chybu, zobrazi chybové hlasenie.
Nasledujuci krok sa odliSuje podla dostupnych meracich systémov stroja:
m  AbsolUtne meracie systémy

Ak stroj disponuje absolltnymi meracimi systémami, nachadza sa ovladanie po
zapnuti v aplikacii Menu Start.

B |nkrementalne meracie systémy

Ak stroj disponuje inkrementalnymi meracimi systémami, musite nabehnut na
referencné body v aplikacii Nabeh na ref.. Po referencovani vSetkych osi sa
ovladanie nachadza v aplikacii Manualna prevadzka.

DalSie informacie: "Pracovna oblast Referencie', Strana 172
Dalsie informécie: 'Aplikdcia Manudlna prevadzka', Strana 176
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5.1.1  Zapnite stroj a ovladanie

Stroj zapnete nasledovne:
> Zapnite privod napajacieho napatia ovladania a stroja.

> QOvladanie sa nachddza v procese spustania a zobrazuje priebeh v pracovnej
oblasti Start/Login.

> QOvladanie v pracovnej oblasti Start/Login zobrazuje dialdg Prerusenie pradu.
> Vyberte moznost OK

Ovladanie prelozi program PLC.

Zapnite riadiace napatie

Ovladanie skontroluje funkciu nudzového vypinania.

Ak stroj disponuje absolUtnymi meracimi zariadeniami dizok
a uhlov, je ovladanie pripravené na prevadzku.

Ak stroj disponuje inkrementalnymi meracimi zariadeniami
dlZzok a uhlov, otvori ovladanie aplikaciu Nabeh na ref..

Dalsie informacie: "Pracovna oblast Referencie', Strana 172

» Stlacte tlacidlo Start NC
> Qvladanie vykona nabeh na vsetky potrebné referencné body.
> Ovladanie je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa
v aplikacii Manualna prevadzka.
DalsSie informécie: 'Aplikdcia Manudlna prevadzka',
Strana 176

OK

®

VvV VvV VvV

v

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie sa pri zapnuti stroja pokusa 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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Odchylky medzi skuto¢nymi polohami osi a hodnotami (ulozenymi pri
vypnuti), ktoré ocakdva ovlddanie, mézu pri nerespektovani spdsobit nezelané
a nepredvidatelné pohyby osi. Pocas referencnych posuvov a vsetkych
nasledujucich pohybov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

v

Skontrolujte polohu osi

» Prekryvacie okno potvrdte tlagidlom ANO iba pri zhode polohy osi
> Napriek potvrdeniu presuvajte osi nasledne opatrne

» Pri nezhodach alebo pochybnostiach sa spojte s vyrobcom stroja
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Zapnutie a vypnutie | Pracovna oblast Referencie

Pracovna oblast Referencie

Aplikacia
V pracovnej oblasti Referencie zobrazuje ovladanie pri strojoch s inkrementalnymi
meracimi zariadeniami dlZok a uhlov, ktoré osi musi ovladanie referencovat.

Opis funkcie

Pracovna oblast Referencie je v aplikacii Nabeh na ref. vzdy otvorend. Ak sa
ma po zapnuti stroja nabehnut na referen¢né body, otvori ovladanie tuto aplikaciu
automaticky.

£ Referencie o

Referencie

Z ? Stacte tiatidlo NC Start na spustenie referencného posuvu pre vetky nereferencované osi

WA
X ?
U1

Yy ?
V1

A

B

C

c2

Pracovna oblast Referencie s osami na referencovanie

Ovladanie zobrazi za vSetkymi osami, ktoré sa musia referencovat, otaznik.

Ak su vsetky osi referencované, zatvori ovlddanie aplikaciu Nabeh na ref. a prejde
do aplikacie Manualna prevadzka.

Nastavenie referencii osi

Osi referencujete v nasledujucom poradi takto:
» Stladte tladidlo Start NC
> Ovlddanie nabehne na referenéné znacky.
> Ovladanie sa prepne do aplikdcie Manualna prevadzka.

Takto referencujete osi v [ubovolnom poradi:

> Pre kazdu os stlacte smerové tlacidlo a podrzte ho stlaceng,
kym neprejdete cez referencny bod

> Ovladanie sa prepne do aplikacie Manualna prevadzka.
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5.3

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi ndstrojom a obrobkom.
Pri nespravnom predpolohovani alebo nedostatocnej vzdialenosti medzi
komponentmi hrozi po¢as referenéného posuvu osi nebezpecéenstvo kolizie!
> ReSpektujte pokyny na obrazovke

> Pred referenénym posuvom vykonajte v pripade potreby posuv do bezpecénej
polohy.

> Davajte pozor na pripadné kolizie

B Ak sa eSte musi nabehnut na referenéné body, nemdzete prejst do
prevadzkového rezimu Priebeh programu.

= Ak cheete editovat alebo simulovat len programy NC, mbzete bez referen-
covanych osi prejst do prevadzkového rezimu Programovanie. Na referen¢né
body mbzete nabehnut kedykolvek dodatocne.

Upozornenia v spojeni s nabehnutim na referenéné body pri natocenej 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 naklonenej 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, mézete referencny posuv vykonat aj bez
deaktivovania funkcie Naklapanie roviny obrabania, napr. zasobnik nastrojov.

Dalsie informacie: 'Okno 3D rotacia (moznost ¢. 8)", Strana 1023

Vypnutie

Aplikacia
Aby sa zabrdnilo strate Udajov, musite vypnut ovladanie, skor ako vypnete stroj.

Opis funkcie

Ovladanie vypinate v aplikacii Menu Start prevadzkového rezimu Start.

Ak vyberiete ikonu Vypnut, otvori ovladanie okno Vypnut'. Vyberiete, Ci ovladanie
vypinate alebo reStartujete.
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5.3.1  Vypnutie ovladania a vypnutie stroja

Stroj vypnete nasledovne:
0o » Zvolte prevadzkovy rezim Start

Vyberte Vypnut’

Ovladanie otvori okno Vypnut'.

Vyberte Vypnat’

Ovladanie sa vypne.

Ak je vypinanie ukoncené, ovladanie zobrazi Text Teraz
mozete vypnut'.

> Vypnite hlavny vypinac stroja

Vypnit

VV VY VYy

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie musite vypnut na ukoncéenie prebiehajlcich procesov a uloZenie Udajov.
Okamzité vypnutie ovladania stlatenim hlavného spinaca moze v akomkolvek
stave ovladania spdsobit stratu udajov!

» Ovladanie vypinajte vzdy cielene

> Hlavny spinac stlacajte vyluc¢ne po hlaseni na obrazovke

= Vypnutie moze pri roéznych strojoch fungovat rézne.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

= Aplikacie ovladania mdzu oneskorit vypnutie, napr. prepojenie s Remote Desktop
Manager (moznost ¢. 133)

"Okno Remote Desktop Manager (moznost ¢. 133)"
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Aplikacia Manualna prevadzka

Aplikacia
V aplikdacii Manualna prevadzka mdzete ru¢ne presuvat osi a nastavit stroj.
Suvisiace témy
B PosUvanie po osiach stroja
Dalsie informacie: 'PosUvanie po osiach stroja’, Strana 178

®  Krokové polohovanie osi stroja
Dalsie informacie: "Krokové polohovanie osf", Strana 179
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Aplikdcia Manualna prevadzka ponuka nasledujlce pracovné oblasti:

= Polohy
= Simulacia
= Stav

Aplikacia Manualna prevadzka obsahuje na liste funkcii nasledujuce tlacidla:

Tlacidla

Rucné koliesko

Vyznam

Ak je konfigurované ru¢né koliesko na ovladani, zobrazuje ovladanie tento
spinac.

Ak je aktivne ru¢né koliesko, zmeni sa symbol prevadzkového rezimu na bocnej

liste.
Dalsie informacie: "Elektronické ru¢né koliesko", Strana 1875

Pridavnu funkciu M definujete alebo vyberiete pomocou vyberoveho okna a
pomocou tlacidla Start NC.

Dalsie informacie: 'Pridavné funkcie’, Strana 1227

Definujte ot&cky vretena S a aktivujte pomocou tlagidla Start NC a zapnite
vreteno.

Dalsie informacie: "Otacky vretena S', Strana 278

Definujte posuv F a aktivujte pomocou tlacidla OK.
DalSie informacie: "Posuv F', Strana 279

Nastroj T definujete alebo vyberiete pomocou vyberoveho okna a zaloZite
pomocou tlacidla Start NC.

Dalsie informécie: "vyvolanie nastroja,’, Strana 273

Velkost’ kroku

Definovanie velkosti kroku
Dalsie informacie: "Krokové polohovanie osi", Strana 179

vzt'azny bod Vlozte

Zadajte a nastavte vztazny bod
Dalsie informacie: "Spréva vztaznych bodov', Strana 950

3D ROT

Ovladanie otvori okno na nastavenia 3D rotacie (moznost €. 8).
"Okno 3D rotacia (moznost ¢. 8)"

Informacia o Q

Ovladanie otvori okno Zoznam parametrov Q, v ktorom vidite a mozete edito-

vat aktualne hodnoty a opisy premennych.
DalsSie informacie: "Okno Zoznam parametrov Q', Strana 1272

DCM

Upozornenie

Ovladanie otvori okno Monitorovanie kolizii (DCM), v ktorom médzete aktivo-

vat alebo deaktivovat Dynamickud kontrolu kolizie DCM (moznost ¢. 40).

DalSie informacie: "Aktivacia dynamického monitorovania kolizie DCM pre
prevadzkoveé rezimy Rucne a Priebeh programu’, Strana 1092

Vyrobca stroja definuje, ktoré pridavné funkcie su dostupné na ovladani a ktoré su
povolené v aplikacii Manualna prevadzka.
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6.2 Posuvanie po osiach stroja

Aplikacia
Osi stroja mézZete presivat manualne pomocou ovlddania, napr. aby ste ich
predpolohovali pre funkciu manualneho snimania.

Dalsie informacie: 'Funkcie snimacieho systému v prevadzkovom rezime Rucne”,
Strana 1425

Suvisiace témy
B Programovanie posuvov

DalSie informacie: 'Drahové funkcie’, Strana 287
B Spracovanie posuvov v aplikacii MDI

Dalsie informacie: "Aplikacia MDI", Strana 1755

Opis funkcie
Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti na manualne presuvanie osi:
B Vyrovnavacie tlacidla
B Krokové polohovanie s tlacidlom Velkost’ kroku
m  Posuvanie elektronickymi ru¢nymi kolieskami
Dalsie informacie: "Elektronické ru¢né koliesko", Strana 1875

Kym sa osi stroja pohybuju, zobrazuje ovladanie aktualny drahovy posuv na
zobrazeni stavu.

DalSie informacie: 'Zobrazenia stavu’, Strana 139
Drahovy posuv mézete zmenit pomocou tlacidla F v aplikdcii Manualna prevadzka
a potenciometrom posuvu.

Hned ako sa os presunie, je na ovladani aktivny prikaz na posun. Ovladanie zobrazi
stav prikazu na posun symbolom StiB v prehlade stavu.

Dalsie informacie: "Prehlad stavov listy ovladania’, Strana 147

6.2.1 Presuvanie osi s tlacidlami osi

Os presuniete manualne tlagidlami osi takto:
(ﬁ" > Vyberte prevadzkovy rezim, napr. Ruéne

> Vyberte aplikaciu, napr. Manualna prevadzka
> Stlacte tlacidlo osi pozadovanej osi
> QOvladanie presuva os tak dlho, kym stlacate tlacidlo.

X+
o Ak drzite stlacené tlac¢idlo osi a tlacidlo Start NC, presuva ovladanie os
s kontinualnym posuvom. Posuvy musite ukonéit tlacidlom Stop NC.

MbZete presuvat aj viacero osi sucasne.
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6.2.2

Krokové polohovanie osi

Pri krokovom polohovani ovladanie prechadza po osi stroja o vami stanovenu
velkost kroku. Vstupny rozsah pre prisuv je 0,007 mm az 10 mm.

z

:

&

L4

[ee]

xY

Os polohujete krokovo takto:

@

Velkost kroku

| Veﬂ(ozsaf krol
p.

>

Vyberte prevadzkovy rezim Ruéne

> Vyberte aplikdciu Manualna prevadzka

v

v

Vyberte Velkost’ kroku

Ovladanie otvori prip. pracovnu oblast Polohy a zapne
zobrazenie oblasti Velkost’ kroku.

Zadanie velkosti kroku pre linearne osi a osi otacania
Stlacte tlacidlo osi pozadovanej osi

Ovladanie polohuje os o definovanu velkost kroku zvolenym
smerom.

Zvolte Velkost’ kroku Zap

Ovladanie ukonci krokové polohovanie a zatvori oblast
Velkost’ kroku v pracovnej oblasti Polohy.

Krokové polohovanie mdzete ukoncit aj pomocou tlacidla Vyp v oblasti
Velkost’ kroku.
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Pracovna oblast Polohy s aktivnou oblastou Velkost’ kroku
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Upozornenie

Ovladanie pred presunom osi skontroluje, ¢i sU dosiahnuté definované otacky. Pri
polohovacich blokoch s posuvom FMAX ovladanie otacky nekontroluje.
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7.1 Zaklady NC

7.1.1  Programovatelné osi

z\
Y 68 W+

V+

Programovatelné osi ovladania zodpovedaju definiciam osi DIN 66217.
Programovatelné osi sa oznacuju takto:

Hlavna os Paralelna os Os otacania
X u A
Y v B
y4 w o

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Pocet, nazov a priradenie programovatelnych osi zavisi od stroja.
Vas vyrobca stroja moze definovat dalSie osi, napr. osi PLC.

7.1.2 Oznacenie osi na frézach

Osi X, Y a Z na vasej fréze sa oznacuju aj ako hlavna os (1. 0s), vedlajSia os (2. 0s) a
0s nastroja. Hlavna os a vedlajsia os tvoria rovinu obrabania.

Medzi osami je nasledujuca suvislost:

Hlavna os Vedlajsia os Os nastroja Rovina obrabania
X Y y4 XY, aj UV, XV, UY

Y y4 X YZ, aj WU, ZU, WX
y4 X Y ZX, aj VW, YW, VZ
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7.1.3

7.1.4

Meracie systémy a referencné znacky

Zaklady

Poloha osf stroja sa zistuje meracimi systémami. Standardne su linearne osi
vybavené pristrojmi na meranie dlzky. Kruhové stoly alebo osi otaCania obsahuju
meracie zariadenia uhlov.

Meracie systémy zaznamenavaju polohy stola stroja alebo nastroja tym, ze pri
pohybe osi vytvdraju elektricky signdl. Ovladanie zistujte z elektrického signalu
polohu osi v aktualnom vztaznom systéme.

DalsSie informacie: "Vztazné systémy', Strana 936

Meracie systému dokazu zaznamendvat polohy réznym spésobom:
B absolutne

B prirastkové

Pri preruseni napdjania uz ovladanie nedokdaze zistit polohu osi. Ak sa obnovi
napajanie, spravaju sa absolutne a inkrementalne meracie systémy rézne.

Absolutne meracie systémy
Pri absolutnych meracich systémoch je kazda poloha na meracom systéme

jednoznacne oznac¢end. Ovladanie tak dokaze po preruseni napajania ihned vytvorit
vztah medzi polohou osi a suradnicovym systémom.

Inkrementalne meracie systémy

Inkrementalne meracie systémy zistuju na urcenie polohy vzdialenost aktudlnej
polohy od referenc¢nej znacky. Referen¢né znacky oznacuju pevny vztazny bod
stroja. Aby bolo mozné po preruseni napdjanie zistit aktualnu polohu, musi sa
nabehnut na referenénud znacku.

Ak meracie systémy obsahuju referencné znacky s kodovanim odstupu, musite pri
pristrojoch na meranie dlZzky presunut osi o max. 20 mm. Pri meracich zariadeniach
uhlov je tento odstup max. 20°.

Dalsie informacie: "Nastavenie referencii osf", Strana 172

XMP

»—
X (zZ)Y)

Vztazné body v stroji
Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad vztaznych bodov v stroji alebo na obrobku.
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Suvisiace témy
m Vztazné body na nastroji
Dalsie informacie: "Vztazné body na nastroji’, Strana 240

Symbol

©

Vztazny bod
Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja je pevne stanoveny bod, ktory definuje vyrobca stroja v konfiguracii
stroja.

Nulovy bod stroja je zacCiatocny suradnicovy bod stroja M-CS.
Dalsie informécie: "Suradnicovy systém stroja M-CS', Strana 937
Ak programujete blok NC M91, vztahuju sa definované hodnoty na nulovy bod stroja.

Dalsie informécie: "Vykonavat posuv v stradnicovom systéme stroja M-CS pomocou
M91", Strana 1232

M92-7P

Nulovy bod stroja M92 M92-ZP (zero point)

Nulovy bod M92 je stanoveny bod, ktory definuje vyrobca stroja vzhladom na nulovy bod
stroja v konfiguracii stroja.

Nulovy bod M92 je zacCiatocny suradnicovy bod suradnicového systému M92. Ak progra-
mujete blok NC M92, vztahuju sa definované hodnoty na nulovy bod M92.

Dalsie informécie: "V suradnicovom systéme M92 prestvate s M92", Strana 1233

Bod vymeny nastroja
Bod vymeny nastroja je pevne stanoveny bod, ktory definuje vyrobca stroja vzhladom na
nulovy bod stroja v makre vymeny nastroja.

Ref. bod
Referencny bod je pevne stanoveny bod na inicializaciu meracich systémov.
Dalsie informacie: "Meracie systémy a referenéné znacky", Strana 183

Ak stroj obsahuje inkrementélne meracie systémy, musia osi po spusteni nabehnut na
referencny bod.

Dalsie informacie: "Nastavenie referencii osi", Strana 172

Vztazny bod obrobku

Vztaznym bodom obrobku definujete zaciato¢ny bod suradnicového systému obrobku W-
cs.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém obrobku W-CS', Strana 941

Vztazny bod obrobku je definovany v aktivnom riadku tabulky vztaznych bodov. Vztazny
bod obrobku zistite napr. pomocou 3D snimacieho systému.

Dalsie informécie: "Sprava vztaznych bodov', Strana 950

Ak nie su definované ziadne transformacie, vztahuju sa zadania v programe NC na vztaz-
ny bod obrobku.

Nulovy bod obrobku

Nulovy bod obrobku s transformaciami definujete v programe NC, napr. s funkciou
TRANS DATUM alebo tabulkou nulovych bodov. Na nulovy bod obrobku sa vztahuju
zadania v programe NC. Ak v programe NC nie su definované Ziadne transformacie,
nulovy bod obrobku zodpoveda vztaznému bodu obrobku.

Ak natogite rovinu obrabania (moZnost ¢. 8), slizi nulovy bod obrobku ako stred natoce-
nia obrobku.

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Zaklady NC a programovania | Moznosti programovania

7.2

7.2.1

7.2.2

7.2.3

7.24

Moznosti programovania

Drahové funkcie

Pomocou drahovych funkcii mézete programovat obrysy.

Obrys obrobku sa sklada z niekolkych obrysovych prvkov, ako st napriklad priamky
a kruhové obluky. Pohyby nastroja pre tieto obrysy naprogramujete pomocou
drahovych funkcii, napr. priamka L.

Dalsie informacie: 'Zakladné informécie o dréhovych funkcidch', Strana 291

L L ¢

Grafické programovanie

Ako alternativa k nekédovanému programovaniu méozete v pracovnej oblasti
Obrysova grafika graficky naprogramovat obrysy.

MoZete nakreslit 2D ndcrty kreslenim c¢iar a kruhovych oblukov a ako obrys
exportovat do programu NC.

Existujuce obrysy mézete importovat z programu NC a graficky editovat.
Dalsie informécie: "Grafické programovanie’, Strana 1337

Pridavné funkcie M

Pomocou pridavnych funkcii mozete ovlddat nasledujuce oblasti:

® Chod programu, napr. MO Chod programu ZASTAVIT

B Funkcie stroja, napr. M3 vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek
B Drahové spravanie nastroja, napr. M197 Zaoblenie rohov

Dalsie informacie: "Pridavné funkcie', Strana 1227

Podprogramy a opakovania ¢asti programu
Raz naprogramované obrdbacie kroky mozete nechat vykonavat opakovane
pomocou podprogramov a opakovani ¢asti programu.

Casti programu, ktoré su definované v névesti, mozete vykonavat bud viacnésobne
priamo za sebou ako opakovanie ¢asti programu, alebo vyvolat ako podprogram na
definovanych miestach v hlavnhom programe.

Ak chcete urcitu ¢ast programu NC vykonat len za urcitych podmienok, tak
naprogramuijte tieto programoveé operacie takisto v nejakom podprograme.

V rdmci programu NC mézete vyvolat a spracovat dalsi program NC.

Dalsie informécie: "Podprogramy a opakovania ¢asti programu s navestim LBL",
Strana 328
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7.2.5 Programovanie s premennymi
Premenné v programe NC zastupuju Ciselné hodnoty alebo texty. Premennej sa na
inom mieste priradi ¢iselna hodnota alebo text.

V okne Zoznam parametrov Q si mbzete pozriet a editovat ¢iselné hodnoty a texty
jednotlivych premennych.

DalsSie informécie: 'Okno Zoznam parametrov Q', Strana 1272

Pomocou premennych mozete programovat matematické funkcie, ktoré riadia chod
programu alebo definuju obrys.

Pomocou programovania premennych mézete navyse napr. ulozit a dalej spracovat
vysledky merania, ktoré snimaci systém 3D zisti pocas chodu programu.

Dalsie informacie: '"Premenné: Parametre Q, QL, QR a QS', Strana 1268

7.2.6 Programy CAM

Na ovladani mozete optimalizovat a spracovat aj externe vytvorené programy NC.

Pomocou CAD (Computer-Aided Design) vytvorite geometrické modely vyrdbanych
obrobkov.

V systéme CAM (Computer-Aided Manufacturing) definujete ndsledne, ako sa
model CAD vyrdba. Pomocou internej simuldcie mézete skontrolovat tak vytvorené
drahy nastrojov neutralne od ovladania.

Pomocou postprocesora vygenerujete nasledne v CAM programy NC Specifické
pre ovladanie a stroj. Pritom vzniknu nielen programovatelné drahové funkcie, ale aj
krivky spliny (SPL) alebo priamky LN s vektormi normaly plochy.

Dalsie informacie: 'Obrabanie vo viacerych osiach’, Strana 1181

7.3 Zaklady programovania

7.3.1 Obsahy programu NC

Aplikacia
Pomocou programov NC definujete pohyby a reakciu vasho stroja. Programy NC
sa skladaju z blokov NC, ktoré obsahuju prvky syntaxe funkcii NC. Nekddovanym

textom HEIDENHAIN vam ovladanie poskytuje podporu tym, ze ku kazdému prvku
syntaxe poskytuje dialég s Udajmi k potrebnému obsahu.

Suvisiace témy
® Vytvorenie nového programu NC
Dalsie informécie: "Vytvorenie nového programu NC', Strana 112
® Programy NC pomocou suborov CAD
Dalsie informacie: "Programy NC vygenerované pomocou CAM', Strana 1212
= Struktlra programu NC na obrébanie obrysu
Dalsie informacie: "Struktura programu NC', Strana 115
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Opis funkcie

Vytvorite programy NC v prevadzkovom rezime Programovanie v pracovnej oblasti
Program.

Dalsie informacie: "Pracovna oblast Program’, Strana 190

Prvy a posledny blok NCprogramu NC obsahuju nasledujuce informdcie:
® Syntax BEGIN PGM alebo END PGM

m Nazov programu NC

= Mernd jednotka programu NC mm alebo inch

Ovladanie vlozi bloky NC BEGIN PGM a END PGM automaticky pri vytvoreni
programu NC. Tieto bloky NC nemoZete vymazat.

Po BEGIN PGM vytvorené bloky NC obsahuju nasledujuce informacie:
= Definicia polovyrobku

= Vyvolania nastrojov

m nabehu do bezpecnostnej polohy

posuvoch a otackach vretena,

Posuvy, cykly a dalSie funkcie NC

; zaCiatok programu

; Funkcia NC na definovanie polovyrobku,
ktoré obsahuje bloky NC

; Funkcia NC na vyvolanie nastroja

; Funkcia NC pre rovny posuv

; Funkcia NC na ukoncenie programu NC

; Koniec programu

Sucast syntaxe Vyznam

Blok NC 4 TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Blok NC sa sklada z &isla bloku a syntaxe funkcie NC. Blok NC
moze zahfhat viacero znakov, napr. pri cykloch.

Ovladanie Cisluje bloky NC vo vzostupnom poradi.

Funkcia NC TOOL CALL 5 Z S3200 F300
Pomocou funkcii NC definujete reakciu ovlédania. Cislo bloku
nie je sucastou funkcii NC.

OtvaraC syntaxe ~ TOOL CALL

Otvarac syntaxe oznacuje kazdu funkciu NC jednoznacne.
V okne Vlozit’ funkciu NC sa pouzivaju otvaracCe syntaxe.

Dalsie informacie: "Funkcie NC vloZenie", Strana 199

Prvok syntaxe TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Prvky syntaxe su vSetky sucasti funkcie NC, napr. technologic-
ké hodnoty $3200 alebo udaje suradnic. Funkcie NC obsahuju
aj volitelné prvky syntaxe.

Ovladanie zobrazuje urcité prvky syntaxe v pracovnej oblasti
Program farebne.

Dalsie informacie: 'Zobrazenie programu NC", Strana 192
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Sucast syntaxe  Vyznam

Hodnota 3200 pri otackach S

Nie kazdy prvok syntaxe musi obsahovat hodnotu, napr. os
nastroja Z.

Ak vytvorite programy NC v textovom editore alebo mimo ovldadania, reSpektujte
spbsob pisania a poradie prvkov syntaxe.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

TNC7 so softvérom NC 81762x-16 nepodporuje programovanie ISO. Po¢as
spracuvania hrozi, z dévodu chybajucej podpory, nebezpecCenstvo kolizie.

» Pouzivajte vylucne programy NC s nekddovanym textom.

m Funkcie NC mbzu zahfiat aj viaceré bloky NC, napr. BLK FORM.

® Pridavné funkcie M a komentare mézu byt tak prvky syntaxe v ramci funkcii NC,
ako aj vlastné funkcie NC.

®  Naprogramujte programy NC tak, ako keby sa nastroj pohyboval! Preto je
irelevantné, ¢i pohyb vykonava os hlavy alebo os stola.

m S koncovkou *.h definujete nekddovany program.
Dalsie informacie: 'Zaklady programovania’, Strana 186

Prevadzkovy rezim Programovanie

Aplikacia

V prevadzkovom rezime Programovanie mate nasledujlice moznosti:
= Vytvaranie, editovanie a simulovanie programov NC

B Vytvaranie a editovanie obrysov

B Vytvaranie a editovanie tabuliek paliet
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Opis funkcie

Pomocou Pridat’ moZete vytvorit alebo otvorit subor. Ovlddanie zobrazi max. desat
kariet.

Prevadzkovy rezim Programovanie ponuka pri otvorenom programe NC
nasledujuce pracovné oblasti:

® Pomocnik

Dalsie informécie: 'Pracovna oblast Pomocnik', Strana 1376
® Obrys

Dalsie informécie: "Grafické programovanie’, Strana 1337
® Program

Dalsie informécie: "Pracovné oblast Program”, Strana 190
= Simulacia

Dals$ie informécie: 'Pracovnd oblast Simulacia', Strana 1403
® Stav simulacie

Dalsie informacie: 'Pracovna oblast Stav simuldcie’, Strana 163
= Klavesnica

Dalsie informécie: "Klavesnica na obrazovke listy ovladania', Strana 1379

Ak otvorite tabulku paliet, zobrazi ovladanie pracovné oblasti Zoznam zadani a
Formular pre palety. Tieto pracovné oblasti nesmiete menit.

DalsSie informécie: 'Pracovnd oblast Zoznam zadan(", Strana 1760
Dalsie informécie: 'Pracovna oblast Formuldar pre palety’, Strana 1767

Pri aktivnej moznosti €. 154 vyuzijete pomocou Batch Process Manager kompletny
rozsah funkcii na spracovanie tabuliek paliet.

Dalsie informacie: 'Pracovna oblast Zoznam zadan{", Strana 1760

Ak je program NC alebo tabulka paliet v prevadzkovom rezime Priebeh programu,
zobrazi ovladanie stav M na karte programu NC. Ak je otvorena pracovna oblast
Simulacia pre tento program NC, zobrazuje ovladanie symbol StiB na karte
programu NC.
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Prevadzkovy rezim Programovanie obsahuje nasledujuce symboly a tlacidla:

Symbol alebo tlacidlo

O

Vyznam

Tymto symbolom ovlddanie signalizuje, Ze je otvoreny program NC.

a

Tymto symbolom ovladanie signalizuje, Ze je otvoreny obrys.
DalSie informacie: 'Grafické programovanie', Strana 1337

]

Tymto symbolom ovlddanie signalizuje, ze je otvorena tabulka paliet.
Dalsie informacie: "Spracovanie paliet a zoznamy zadani", Strana 1759

Editor Klartext

Ked je spinac aktivny, editujete pomocou dialégov. Ked je spinac¢ deaktivovany,
editujete v textovom editore.

Dalsie informacie: "Programy NC editovanie’, Strana 198

Vlozit’ funkciu NC

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Dalsie informacie: "Programy NC editovanie', Strana 198

GOTO &. bloku

Ovladanie vyberie vami definované &islo bloku.
Dalsie informacie: "Funkcia GOTO", Strana 1382

Informacia o Q

Ovladanie otvori okno Zoznam parametrov Q, v ktorom vidite a mézete edito-
vat aktudlne hodnoty a opisy premennych.

DalSie informacie: "Okno Zoznam parametrov Q', Strana 1272

/ Preskocit vyp./zap.

Oznacenie blokov NC znakom /.

Znakom / oznacené bloky NC sa v ramci chodu programu nebudu spracuvat,
akonahle bude aktivne tlacidlo /Preskodit’.

Dalsie informacie: "Zakrytie blokov NC', Strana 1384

; Komentar vyp./zap.

Pred aktudlnym blokom NC pridat alebo odstranit znak ;. Ked blok NC zacina
znakom ;, je to komentar.

Dalsie informacie: "Vkladanie komentdrov', Strana 1383

Upravit’ Ovladanie otvori kontextové menu.

Dalsie informacie: "Kontextové menu', Strana 1391
Vyber v chode Ovladanie otvori subor v prevadzkovom rezime Priebeh programu.
programu Dalsie informacie: 'Priebeh programu’, Strana 1771

Spustit’ simulaciu

Ovladanie otvori pracovnu oblast Simulacia a spusti grafické testovanie.
Dalsie informacie: "Pracovnd oblast Simulacia', Strana 1403

Pracovna oblast Program

Aplikacia

V pracovnej oblasti Program zobrazuje ovladanie program NC.

V prevadzkovom reZime Programovanie a aplikacii MDI mozete editovat
program NC, v prevadzkovom rezime Priebeh programu nie.
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Opis funkcie

Oblasti pracovnej oblasti Program

Program | 3= |8 1
o ] M

35[3] 7 PosuN. NUL. Bopu
38 (3] 7 POSUN. NUL. BODU

41|35 7 POSUN. NUL. BODU

ufp 8 SUN. NUL. BODU

47 |Ser v

TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_cc its\1_Bohren_driling.H

' Standard

0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM
1 [2] ™G:ne_progine doclRESETH 1 GALL PGM TNG:\nc_prog\nc_doc\RESET.H )
2 L Z+100 RO X M3 Hibka? 34
7N(LSP0U3R|LLDB 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 .
10 5 o0 veranie BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Hibka: pasirvu do reau? 3
- N 0: a1 = 42 Stiradrice povichu obr.. 0
13[52] oRILL DS B #1060 A0 3
7 TOOL CALL "NG_SPOT DRILL D8" Z $3200 Posu prisuvy do iky? =
16 [56] 200 VRTANIEE 8 ; D80
9 L Z+100 RO w3 Priemer ako referencia. x
19 [B2t] 1aP_M 10 GYCL DEF 200 VRTANIE -
0200-{) ;BEZP. VZDIALENOST -
22206 VRTANIE ZAVITOV Q201=-3.4 ;HLBKA - V' Rozirené
- Q206=+250 ;POS. PRISUVU DO HL. - 4
2] Q202=+3 ;HLBKA PRISUVU - Gas zolrv. hore? o v 0
Q210=+0 :CAS ZOTRVANIA HORE -
27 5] 20 vioR keUHY Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU - Gas zotv. dole? 0
28 [5] 220 vzOR KeUHU Q204=+20 ;2. BEZP. VZDIALENOST -
Q211=+0 ;CAS ZOTRVANIA DOLE :
»[E]o 11 CALL LBL 10 V' Bezpetnost
12 L Z+100 RO
3 [&]10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800 Bezpecnosina vzdicle.... 2
14 D5,0
31 [3] 7 POSUN. NUL. BODU i .00 RO ™ 5 2. Bezp. vzdialenosi? 20
16 CYCL DEF 200 VRTANIE -

Q200=+2 ;BEZP. VZDIALENOST -

Q201=-16 ;HLBKA -

Q206=+350 ;POS. PRISUVU DO HL. -
Q202=+13 ;HLBKA PRISUVU ~

Q210=+0 ;CAS ZOTRVANIA HORE -~

Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU ~

Q204=+20 ;2. BEZP. VZDIALENOST - 6

(@ Bezpeénostna vzdialenos{?

Pracovna oblast Program s aktivnym ¢lenenim, pomocnym obrazkom a formuldrom

1

Zahlavie okna
Dalsie informacie: "Symboly v zahlavi okna", Strana 192
LiSta s informaciami o subore

V liste s informdciami o subore zobrazuje ovladanie cestu k suboru
programu NC.

Obsah programu NC
Dalsie informacie: "Zobrazenie programu NC", Strana 192
Stipec Formular

Dalsie informacie: "Stipec Formuldr v pracovnej oblasti Program”,
Strana 197

Pomocny obrazok editovaného prvku syntaxe

Dalsie informacie: "Pomocny obrazok", Strana 193

Dialogova lista

V dialégovej liste zobrazuje ovladanie dodato¢né informacie alebo prikaz pre
aktualne editovany prvok syntaxe.

Lista akcif

V liste akcii zobrazuje ovladanie moznosti vyberu pre aktualne editovany prvok
syntaxe.

Stipec €lenenie, Hladaj alebo Skuska nastroja

Dalsie informécie: "Stipec Clenenie v pracovnej oblasti Program’, Strana 1385
Dalsie informacie: "Stipec Hl'adaj v pracovnej oblasti Program", Strana 1387
Dalsie informacie: "Skigka pouzitia néstroja’, Strana 281
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Symboly v zahlavi okna
Pracovna oblast Program obsahuje v zahlavi okna nasledujuce symboly:
Dalsie informacie: "Symboly rozhrania ovlddania’, Strana 103

Symbol alebo Funkcia
klavesova skrat-
ka

Zatvorenie a otvorenie stipca Clenenie

Dalsie informacie: 'Stipec Clenenie v pracovnej oblasti
Program", Strana 1385

Q Zatvorenie a otvorenie stipca Hladaj
CTRL+F Dalsie informacie: "Stipec Hl'adaj v pracovnej oblasti
Program", Strana 1387
o Zatvorenie a otvorenie stipca Skiska nastroja
Dalsie informacie: "Skuska pouzitia néstroja’, Strana 281
Aktivacia a ukoncenie funkcie porovnavania
DalSie informacie: 'Porovnanie programov', Strana 1390
B> Aktivovanie a deaktivovanie stipca Formular
Dalsie informacie: "Stipec Formuldr v pracovnej oblasti
Program®, Strana 197
100 % Velkost pisma programu NC
o Ak vyberiete percentualnu hodnotu, zobrazi
ovladanie symboly na zvacsenie a zmensenie
velkosti pisma.
@ Nastavenie velkosti pisma programu NC na 100 %
@ Otvorenie okna Nastavenia programu
Dalsie informacie: "Nastavenia v pracovnej oblasti Program”,
Strana 193

Zobrazenie programu NC

Standardne zobrazuje ovladanie syntax &iernou farbou. Ovladanie v rdmci
programu NC farebne zvyrazfiuje nasledujuce prvky syntaxe:

Farba Prvok syntaxe
Hneda Zadavanie textu, napr. nazov nastroja alebo nazov suboru
modra = Ciselné hodnoty
® Cleniace body a texty
Tmavozelena Komentare
fialova B Premenné

= Pridavné funkcie M

Tmavocervena m  Definicia otacok
m Definicia posuvu

Oranzova Rychloposuv FMAX
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Pomocny obrazok

Ked editujete blok NC, zobrazi ovladanie pri niektorych funkciach NC pomocny
obrazok k aktudlnemu prvku syntaxe. Velkost pomocného obrazka zavisi od velkosti
pracovnej oblasti Program.

Ovladanie zobrazi pomocny obrazok na pravej strane pracovnej oblasti, na spodnom
alebo hornom okraji. Poloha pomocného obrazka je v inej polovici ako kurzor.

Ked fuknete alebo kliknete na pomocny obrazok, zobrazi ovladanie pomocny
obrazok v maximalnej velkosti. Ked je otvorena pracovna oblast Help, zobrazi
ovladanie pomocny obrazok v tejto pracovnej oblasti.

Dalsie informacie: '"Pracovnd oblast Pomocnik’, Strana 1376

Nastavenia v pracovnej oblasti Program

V okne Nastavenia programu mdzete ovplyvnit zobrazené obsahy a reakciu
ovladania v pracovnej oblasti Program. Zvolené nastavenia p6sobia modalne.

Dostupné nastavenia v okne Nastavenia programu zavisia od prevadzkového
rezimu.

Okno Nastavenia programu obsahuje nasledujuice oblasti:

= Clenenie

= Upravit’

Oblast Clenenie

Nastavenia programu

Clenenie TOOL CALL
Upravi * Cleniaci bod
LBL

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

Zobrazif vyvolanie ndstroja

Oblast €lenenie v okne Nastavenia programu

V oblasti Clengnievvyberte pomocou spinacov, ktoré struktirne prvky ovladanie
zobrazuje v stlpci Clenenie.

Dalsie informacie: "Stipec Clenenie v pracovnej oblasti Program’, Strana 1385
Mozete zvolit nasledujuce Strukturne prvky:
TOOL CALL

* Cleniaci blok

LBL

LBL O

CYCL DEF

= TCH PROBE

= MONITORING SECTION START

= MONITORING SECTION STOP

= PGM CALL

= FUNCTION MODE

B M30/ M2

= M1

= MO/ STOP
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Oblast Upravit’
Oblast Upravit’ obsahuje nasledujlice nastavenia:

Nastavenie Vyznam

Automatic. uklada- Automatické alebo manualne ukladanie zmien v programe NC

nie do pamate Ak aktivujete spinac, ulozi ovladanie program NC automaticky pri nasledujdcich
akciach:

= Zmena karty

m Spustit simulaciu

®  Zatvorenie# programu NC

® Zmena prevadzkového rezimu

Ak je spinac neaktivny, ulozte do pamate manualne. Ovladanie sa opyta pri
uvedenych akcidch, ¢i sa zmeny maju ulozit.

Povolit' chybu synta- Ak aktivujete spina¢, moze ovladanie ukoncit aj bloky NC s chybami syntaxe
xe v textovom v textovom editore.

rezime Ak je spinac¢ neaktivny, musite odstranit vSetky chyby syntaxe v raémci
bloku NC. Inak nemézete blok NC ulozit.

Dalsie informacie: "Zmena funkcii NC', Strana 201

Generovat’ absolutne Vytvorenie relativhych alebo absolitnych tddajov o ceste

cesty Ak aktivujete spinac, pouZije ovladanie pri vyvolanych stboroch absolitne
cesty, napr. TNC:\nc_prog\Smdi.h.
Ak spinac nie je aktivny, vytvori ovladanie relativne cesty, napr. demo\reset.H.
Ak je subor na vysSej Urovni Struktury adresarov ako volajuci program NC,
vytvori ovladanie cestu absolutne.

Dalsie informacie: "Cesta", Strana 1074

Vzdy ulozit naforma- Formatovat program NC pri ukladani

tovane Programy NC s menej ako 30 000 riadkami formatuje ovladanie vzdy pri
ukladani, napr. vSetky otvarace syntaxe s velkymi pismenami.

Ak aktivujete spinac, formatuje ovladanie aj programy NC s viac
ako30 000 riadkami pri kazdom ukladani. Preto méZe ukladanie trvat dihsie.

Ak je spina¢ neaktivny, neformatuje ovladanie programy NC s viac ako
30 000 riadkami.

Pracovna oblast Program obsluha

Pracovna oblast Program ponuka nasledujuce moznosti obsluhy:
B Dotykova obsluha

B Qvladanie tlacidlami a ikonami

= QOvladanie mySou
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Dotykova obsluha

Pomocou gest vykonavate nasledujuce funkcie:

Symbol  Gesto

Vyznam

Tuknutie

B Vyberte pozadovany blok NC

m Pocas editovania vyberte prvok
syntaxe

Dvojité tuknutie

Editovat blok NC

Podrzanie

Otvorte kontextové menu

0 Ak navigujete mysou, kliknite
pravym tlacidlom mysi.

Dalsie informacie: "Kontextové menu’,
Strana 1391

Stieraci pohyb

Rolovanie v program NC

Potiahnutie

Zmerte oblast, tym Ze oznacite
bloky NC.

Dalsie informacie: "Kontextové
menu v pracovnej oblasti Program”,
Strana 1394

Roztiahnutie

Zvacsenie velkosti pisma syntaxe

Stiahnutie
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Tlacidla a ikony
Pomocou tlacidiel a ikon vykonavate nasledujuce funkcie:

Tlacidlo a Funkcia
ikona

- - = Navigovanie medzi blokmi NC
B Pocas editovania vyhladajte rovnaky prvok syntaxe v
programe NC
Dalsie informacie: "Vyhladat rovnaké prvky syntaxe v réznych
blokoch NC", Strana 197

- - m Editovat blok NC

B Pocas editovania navigujte na predchadzajuci alebo
nasledujuci prvok syntaxe

CTRL+ CTRL+ Vramcihodnoty prvku syntaxe navigujte polohu doprava alebo

B

® Blok NC vyberte priamo pomocou ¢isla bloku
Dalsie informacie: "Funkcia GOTO", Strana 1382
®  Otvorenie vyberového menu pocas editovania

Otvorenie zobrazenia polohy listy ovladania na prevzatie polohy

Ak vyberiete riadok zobrazenia polohy, prevezme ovladanie
aktualnu hodnotu tohto riadka do otvoreného dialdgu.

¥
e
t

Vymazanie hodnoty prvku syntaxe

NO Prechadzanie alebo odstranenie volitelnych prvkov syntaxe
il pocas programovania

0eL Vymazanie bloku NC alebo prerusenie dialdgu

END m Potvrdenie zadania a ukonéenie bloku NC
BLK
®  Otvorenie karty Pridat’

o
m

Esc Prerusenie editovania bez zmeny

ExiornekGdor. Vyberte rezim Editor Klartext alebo textovy editor
[ ] ~
Dalsie informacie: 'Zmena funkcii NC", Strana 201

vt Otvorte okno Vlozit’ funkciu NC
funkeiu Nt -
DalSie informacie: "Funkcie NC vloZenie", Strana 199

Otvorte kontextové menu
Dalsie informacie: "Kontextové menu', Strana 1391

Upravit
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Vyhladat rovnaké prvky syntaxe v roznych blokoch NC

Ak editujete blok NC, moZete vyhladavat podla rovnakého prvku syntaxe vo zvySnom
programe NC.

Prvok syntaxe v programe NC vyhladate takto:

>

Vyberte pozadovany blok NC

- > Editovat blok NC

Navigovanie na pozadovany prvok syntaxe

>
- > Vyberte Sipku nadol alebo nahor
>

Ovladanie oznaci dalsi blok NC, ktory obsahuje prvok
syntaxe. Kurzor sa nachadza na rovnakom prvku syntaxe
ako v predchadzajucom bloku NC. Pomocou Sipky nahor
vyhladava ovladanie dozadu.

Upozornenia

Ak hl'adate vo velmi dlhom programe NC podla rovnakého prvku syntaxe,
ovladanie zobrazi okno. Hladanie moZzete kedykolvek prerusit.

Pomocou volitelného parametra stroja maxLineCommandSrch (¢. 105412)
definujete, kolko blokov NC prehladava ovladanie podla rovnakého prvku
syntaxe.

Ak otvorite program NC, skontroluje ovladanie Uplnost a syntakticku spravnost
programu NC.

Volitelnym parametrom stroja maxLineGeoSearch (¢. 105408) definujete, aZ do
ktorého bloku NC ovladanie kontroluje.

Ak otvorite program NC bez obsahu, moZete editovat bloky NC BEGIN PGM a END
PGM a zmenit mernu jednotku programu NC.

Program NC je bez bloku NC END PGM neuplny.

Ak otvorite neuplny program NC v prevadzkovom rezime Programovanie, vlozi
ovladanie blok NC automaticky.

Ak sa spracovava program NC v prevadzkovom rezime Priebeh programu,
nemdzete tento program NC v prevadzkovom rezime Programovanie editovat.

Stipec Formular v pracovnej oblasti Program

Aplikacia

V stipci Formuldr v pracovnej oblasti Program zobrazuje ovladanie vietky mozné
prvky syntaxe pre aktudlne zvolenu funkciu NC. VSetky prvky syntax mozete editovat
vo formulari.

Suvisiace témy

Pracovna oblast Formular pre tabulku paliet

Dalsie informacie: 'Pracovna oblast Formular pre palety’, Strana 1767
Editovanie funkcie NC v stipci Formular

Dalsie informécie: 'Zmena funkcii NC', Strana 201

Predpoklad

Rezim Editor Klartext aktivny
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Opis funkcie

Ovladanie ponuka nasledujlice symboly a ikony na ovlddanie stipca Formular:
Symbol alebo Funkcia

tlacidlo

15 Aktivovanie a deaktivovanie stipca Formular

Potvrdit Potvrdenie zadania a ukoncenie bloku NC

Skt Odmietnutie zadani a ukonc¢enie bloku NC

Vymazanie bloku NC

Vymazaf riadok

Ovladanie zoskupuje prvky syntaxe vo formulari podla funkcie, napr. suradnice alebo
bezpecnost.

Ovladanie oznaci potrebné prvky syntaxe ¢ervenym ramcekom. Az ked zadefinujete
vSetky potrebné prvky syntaxe, mdzete zadania potvrdit a ukoncit blok NC. Ovladanie
zobrazuje aktualne editovany prvok syntaxe farebne.

Ked je zadanie neplatné, zobrazi ovladanie vystrazny symbol pred prvkom syntaxe.
Ked vyberiete vystrazny symbol, zobrazi ovladanie informacie o chybe.

Upozornenia
BV nasledujucich pripadoch nezobrazuje ovladanie ziaden obsah vo formulari:
B Program NC sa spracuje
= Bloky NC sa oznacia
Blok NC obsahuje chybu syntaxe
Bloky BEGIN PGM alebo END PGM su zvolené
Ak v bloku NC definujete viaceré pridavné funkcie, mdzete menit poradie
pridavnych funkcii pomocou Sipok vo formulari.
Ak definujete navestie s ¢islom, zobrazuje ovladanie vedla vstupnej oblasti
symbol. S tymto symbolom pouzije ovladanie dalSie volné Cislo pre ndvestie.

7.3.4 Programy NC editovanie

Aplikacia

Editovanie programov NC zahffa vloZenie a zmenu funkcii NC. MoZete editovat aj
programy NC, ktoré ste predtym generovali pomocou systému CAM a preniesli na
ovladanie.

Suvisiace témy
B Qvladanie pracovnej oblasti Program
Dalsie informécie: 'Pracovna oblast Program obsluha’, Strana 194

Predpoklady

Programy NC moZete editovat vyluéne v prevadzkovom reZzime Programovat’ a
aplikacii MDI.

o V aplikacii MDI editujte vylu¢ne program NC $mdi.h alebo $mdi_inch.h.
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Opis funkcie

Funkcie NC vlozenie

Funkciu NC vlozte priamo tlacidlami alebo ikonami

Casto potrebné funkcie NC, napr. drahové funkcie mdzete vlozit priamo pomocou
tlacidiel.

Ako alternativu k tlacidlam ponuka ovladanie klavesnicu na obrazovke a pracovnu
oblast Klavesnica v rezime Zadanie NC.

Dalsie informacie: 'Kldvesnica na obrazovke listy ovladania', Strana 1379

Casto pouzivané funkcie NC vloZite takto:

Lo > VyberteL
> Ovladanie vytvori novy blok NC a spusti dialog.
» Postupujte podla dialégu
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Funkciu NC vlozte vyberom
Viozit funkciu NC
() Véetkyfunkcie  Specidine fu...

() Vysledok hfadania .~ Drahové funkcie [ FUNCTION MODE

<% Oblibens el Stitok [ Implicitné hodnoty programu

w
. Posledné funkcie @ Vyber 1 Obrobenie obrysu/bodov

[ Vsetky funkcie LH Nastroje 33 Makion. rovinu
ﬂ_a. Obrabacie cykly [ Funkcie
T Nastavit 3 Rotaéné funkcie

CCI& Vyvolanie cyklu 1 Pomécky pri programovani

SFPCETC Speciaine funkcie

Okno Vlozit funkciu NC

Vsetky funkcie NC mdZete vybrat pomocou okna Vlozit’ funkciu NC.
Okno Vlozit’ funkciu NC ponuka nasledujuce moznosti navigacie:
m Vychadzajuc z Vsetky funkcie navigujte manualne v stromovej Struktdre

B Moznosti vyberu obmedzte pomocou tlacidiel alebo ikon, napr. tlacidlo CYCL DEF
otvor{ skupiny cyklov

Dalsie informécie: "Oblast Dialég NC", Strana 100
® Desat naposledy pouzitych funkcii NC pod Posledné funkcie
®  Ako oblUbené oznacené funkcie NC pod Oblibené

DalSie informacie: "Symboly rozhrania ovladania’, Strana 103
= Pri Vyhladavanie vo funkciach NC zadajte hladany pojem

Ovladanie zobrazi vysledky pod Vysledok hladania.

0 Vyhladdvanie mbzete spustit po otvoreni okna Vlozit’ funkciu NC
priamo tym, ze zadate znak.

Novu funkciu NC vlozite takto:

vl > Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

Prejdite na pozadovanu funkciu NC
Ovladanie oznaci zvolenu funkciu NC.
Zvolte Vlozit'.
Ovladanie vytvori novy blok NC a spusti dialdg.
Postupujte podla dialogu

vV V VvV VYV
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Zmena funkcii NC

Zmena funkcie NC v rezime Editor Klartext

Novovytvorené a syntakticky spravne programy NC otvori ovladanie Standardne
v rezime Editor Klartext.

Dostupnu funkciu NC zmenite v rezime Editor Klartext takto:
> Prejdite na pozadovanu funkciu NC

> Navigovanie na pozadovany prvok syntaxe

> Ovladanie zobrazi alternativne prvky syntaxe na liSte akcii.
> Vyber prvku syntaxe

Prip. zadefinujte hodnotu

» Ukoncite zadanie, napr. tlacidlom END

v

Zmena funkcie NC v stipci Formular
Ak je aktivny rezim Editor Klartext, moZete pouZivat aj stipec Formular.

Stipec Formular zobrazuije nielen zvolené a pouzivané, ale vsetky pre aktudinu
funkciu NC mozné prvky syntaxe.

Dostupnu funkeiu NC v stipci Formular zmenite takto:
> Prejdite na pozadovanu funkciu NC

55 » Zapnite zobrazenie stipca Formular

> Prip. vyberte alternativny prvok syntaxe, napr. LP namiesto L
> V pripade potreby zmente alebo doplnte hodnotu

> V pripade potreby vlozte volitelny prvok syntaxe alebo vyberte
z nového zoznamu, napr. pridavna funkcia M8

» Ukoncite zadania, napr. pomocou ikony Potvrdit’
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Zmena Funkcie NC v rezime textovy editor

Ovladanie sa pokusi automaticky korigovat chybu syntaxe v programe NC. Ak
automaticka korekcia nie je mozna, prejde ovladanie pri editovani tohto bloku NC na
rezim Textovy editor. Skér ako budete méct prejst na rezim Editor Klartext, musite
korigovat vSetky chyby.

o m Ak je aktivny rezim Textovy editor, nachadza sa spinac
Editor Klartext vlavo a je sivy.

® Ak editujete blok NC s chybou syntaxe, m&zete proces editovania
prerusit len pomocou tlacidla ESC.

Dostupnu funkciu NC zmenite v rezime textovy editor takto:

> Ovladanie podciarkne chybny prvok syntaxe ¢ervenou klukatou ¢iarou a zobrazi
symbol upozornenia pred funkciou NC, napr. pri FMX namiesto FMAX.

> Prejdite na pozadovanu funkciu NC
A > Vyber symbolu upozornenia

> QOvladanie otvori prip. okno Automaticka korekcia bloku NC
s ndvrhom na vymazanie.

ino » Navrh pomocou Ano prevezmete do programu NC alebo
prerusite autokorekciu

o ®  Qvladanie nemdze ponuknut ndvrh na vymazanie vo vsetkych
pripadoch.

® Rezim textovy editor podporuje vSetky moznosti navigacie pracovnej
oblasti Program. Rychlejsie vSak ovladate rezim textovy editor
pomocou gest alebo mysi, pretoze mozete priamo zvolit symbol
upozornenia.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

TNC7 so softvérom NC 81762x-16 nepodporuje programovanie ISO. Po¢as
spracuvania hrozi, z dévodu chybajucej podpory, nebezpecCenstvo kolizie.

» PouZivajte vylu¢ne programy NC s nekddovanym textom.

®  Operacné pokyny obsahuju zvyraznené textové miesta, napr. 200 VRTANIE.
Pomocou tychto textovych miest mbzete cielene vyhladavat v okne Vlozit’
funkciu NC.

m Ak editujete funkciu NC, navigujte pomocou Sipok dolava a doprava k jed-
notlivym prvkom syntaxe, aj pri cykloch. Pomocou Sipok nahor a nadol vyhladava
ovladanie rovnaky prvok syntaxe vo zvySnom programe NC.

DalsSie informécie: "Vyhladat rovnaké prvky syntaxe v réznych blokoch NC',
Strana 197

m Ak editujete blok NC a este ste neulozili do pamate, pdsobia funkcie Obnovit’ a
spatne na zmeny jednotlivych prvkov syntaxe funkcie NC.

Dalsie informécie: "Symboly rozhrania ovlddania’, Strana 103

B Pomocou tlacidla Prevziat’ skutocnu polohu otvori ovladanie zobrazenie polohy
prehladu stavu. Aktualnu hodnotu osi moZete prevziat do dialdgu programovania.
DalSie informacie: 'Prehlad stavov listy ovlddania’, Strana 147

®  Naprogramujte programy NC tak, ako keby sa nastroj pohyboval! Preto je
irelevantné, ¢i pohyb vykonava os hlavy alebo os stola.

m Ak sa spracovava program NC v prevadzkovom rezime Priebeh programu,
nemozete tento program NC v prevadzkovom rezime Programovanie editovat.
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8.1 Prepinanie obrabacieho rezimu pomocou FUNCTION
MODE

Aplikacia

Ovladanie ponuka pre technolégie frézovanie, sustruzenie frézovanim a brisenie
vzdy jeden obrabaci rezim FUNCTION MODE. Okrem toho m&zete pomocou
FUNCTION MODE SET aktivovat vyrobcom stroja definované nastavenia, napr.
zmeny rozsahu posuvu.

Suvisiace témy
® Obrabanie sustruzenie frézovanim (moznost ¢. 50)
Dalsie informacie: "Sustruzenie (moznost ¢. 50)", Strana 208
®  QObrébanie brdsenim (moznost ¢. 156)
Dalsie informécie: "Obrabanie brisenim (moznost &. 156)", Strana 220
® Zmena kinematiky v aplikacii Settings
Dalsie informacie: "Nastavenia kanala', Strana 1909

Predpoklady

®  Qvladanie upravené vyrobcom stroja

Vyrobca stroja definuje, ktoré interné funkcie vykonava ovladanie pri tejto funkcii.
Pre funkciu FUNCTION MODE SET musf vyrobca stroja definovat moznosti
vyberu.

= Pre FUNCTION MODE TURN volitelny softvér ¢. 50 Sustruzenie frézovanim
® Pre FUNCTION MODE GRIND volitelny softvér ¢. 156 Suradnicové brusenie

Opis funkcie

Pri prepinani obrabacich rezimov spracuje ovladanie makro na vykonanie
Specifickych 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.

Ak vyrobca stroja uvolnil vyber réznych kinematik, mézete pomocou funkcie
FUNCTION MODE prepinat kinematiku.

Ak je aktivny rezim sustruzenia, zobrazuje ovladanie symbol v pracovnej oblasti
Polohy.

Dalsie informécie: "Pracovné oblast Polohy’, Strana 141
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Zadanie

; Aktivovanie rezimu sustruzenia so
zvolenou kinematikou

; Aktivovanie nastavenia vyrobcu stroja

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam

FUNCTION MODE Otvarac syntaxe pre rezim obrébania

MILL, TURN, Vyberte rezim obrabania alebo nastavenie vyrobcu stroja
GRIND alebo SET

,» “alebo QS Nazov kinematiky alebo nastavenie vyrobcu stroja alebo

parameter QS s nazvom
Nastavenie mézete zvolit prostrednictvom menu vyberu.
Prvok syntaxe, volitelne

Upozornenia

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 nebezpeéenstvo 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 vyYyy

m Volitelnym parametrom stroja CfgModeSelect (¢. 132200) definuje vyrobca
stroja nastavenia pre funkciu FUNCTION MODE SET. Ak vyrobca stroja nedefinuje
parameter stroja, nie je FUNCTION MODE SET k dispozicii.

m  Pri aktivnej funkcii Natocenie obrabacej roviny alebo TCPM sa obrdbaci rezim
neda prepndt.

® VreZime sUstruzenia sa vztazny bod musi nachddzat v strede vretena sustruhu.
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8.2  Sustruzenie (moznost ¢. 50)

8.2.1 Zaklady

Na frézach moZzete 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 stol a upnuty
obrobok vykondvaju rotacné pohyby.

Zaklady NC pri sustruzeni

Usporiadanie osi je pri sustruzeni definované tak, ze suradnice X popisuju priemer
obrobku a stradnice Z dizkové 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 Sirokd mieru
zamenitelnosti a nezavisia od typu stroja.

Vztazny bod obrobku pri stustruzeni

Na ovladani mozete v rdmci programu NC jednoducho prechddzat medzi
frézovanim a sustruzenim. Pocas sustruzZenia slizi oto¢ny stél 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.

Dalsie informacie: "Sprava vztaznych bodov', Strana 950

Ak pouzivate priecny suport, mozete vztazny bod obrobku nastavit aj na inom
mieste, pretoze v tomto pripade nastrojové vreteno vykonava sustruzenie.

DalsSie informécie: 'Pouzivanie prie¢neho suportu s FACING HEAD POS
(moznost ¢. 50)", Strana 1203
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Vyrobné operacie

Obrabania sustruzenim sa v zavislosti od smeru obrabania a Ulohy delia na ré6zne
vyrobné operacie, napr.:

® PozdiZne sustruzenie

= Celné sustruzenie

®  Zapichovanie sustruzenim

B Vftanie zavitov

Ovladanie ponuka pre rézne vyrobné operacie viacero cyklov.

Dalsie informécie: 'Cykly na frézovanie/sustruzenie', Strana 678

Na vyrobu napr. rezov na ¢ele mozete pouzit cykly aj s priblizenim nastrojom.
Dalsie informacie: "Nastavené sustruzenie’, Strana 212

Nastroje na sustruzenie

Pri sprave sustruznickych nastrojov sa vyzaduju iné geometrické opisy ako pri
frézovacich alebo vrtacich 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 néstroja’, Strana 245

Dalsie informécie: "Korekcia polomeru reznej hrany pri sistruznickych nastrojoch
(moznost ¢. 50)", Strana 1044

Sustruznicke nastroje mozete korigovat v programe NC.

Ovladanie na to ponuka nasledujuce funkcie:

m  Korekcia polomeru reznej hrany

Dalsie informécie: "Korekcia polomeru reznej hrany pri ststruznickych
nastrojoch (moznost ¢. 50)", Strana 1044

® Tabulky korektur
Dalsie informécie: "Korekcia nastroja pomocou tabuliek korekci", Strana 1047
® Funkcia FUNCTION TURNDATA CORR

Dalsie informacie: "Korekcia sustruznickych néstrojov pomocou funkcie
FUNCTION TURNDATA CORR (moznost ¢. 50)", Strana 1050
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Upozornenia

Pozor, nebezpecenstvo vaznych vecnych skéd!

Pri sustruzeni vznikaju napr. v dosledku vysokych otac¢ok 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 vy

® Orientdcia 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 obrabania (obrdbanie vonkajsich a vnutornych ploch) je
potrebna Uprava smeru otacania vretena.

DalSie informacie: "Prehlad pridavnych funkcii’, Strana 1229

®  Pri sUstruzeni sa rezna hrana nastroja a stred vretena sustruhu musia nachadzat
v rovnakej vyske. V rezime sustruzenia sa nastroj preto musi predpolohovat na
sUradnicu Y stredu vretena sustruhu.

BV rezime sUstruzenia sa v zobrazeni polohy osi X zobrazuju hodnoty priemeru.
Ovladanie zobrazi nasledne pridavny symbol priemeru.

Dalsie informécie: "Pracovné oblast Polohy’, Strana 141

BV rezime sustruzenia je potenciometer vretena aktivny pre vreteno sustruhu
(otocny stol).

®  Prisustruzeni nie su okrem posunutia nulového bodu povolené Ziadne cykly na
prepocet suradnic.
Dalsie informacie: "Posunutie nulového bodu s TRANS DATUM', Strana 973

® V reZime 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 Trans-
formacia nie je mozna.

m  (Obrabacie ¢asy ur¢ené pomocou grafickej simuldcie sa nezhoduju so
skuto&nymi obrabacimi ¢asmi. Pri kombinovanych frézovaniach a sustruzeniach
je dévodom okrem iného prepnutie obrabacich rezimov.

Dalsie informacie: "Pracovna oblast Simuldcia’, Strana 1403

Technologické hodnoty pri sustruzeni

Otacky pre sustruzenie definujete s FUNCTION TURNDATA SPIN
Aplikacia

Pri sUstruzeni mozete pracovat nielen s konstantnymi otackami, ale aj s
konstantnou reznou rychlostou.

Na definiciu otacok pouzite funkciu FUNCTION TURNDATA SPIN.
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Predpoklad
®  Stroj s min. dvomi otoénymi osami
= Volitelny softvér &. 50 Sustruzenie frézovanim

Opis funkcie

= S[1/min]

Pri praci s konstantnou reznou rychlostou VCONST:ON meni ovlddanie otacky v
zavislosti od vzdialenosti reznej hrany nastroja od stredu vretena sustruhu. Pri
polohovani smerom do stredu sustruzenia zvySuje ovladanie otacky stola, pri
pohyboch zo stredu sustruzenia ich znizuje.

Pri obrabani s konstantnymi otackami VCONST: Off nezavisia otacky od polohy
nastroja.

Funkciou FUNCTION TURNDATA SPIN méZete pri konstantnych otadckach definovat
aj maximalne otacky.

Zadanie

11 FUNCTION TURNDATA SPIN ; Konstantna rezna rychlo s prevodovym
VCONST:ON VC:100 GEARRANGE:2 stupriom 2

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam

FUNCTION Otvarac syntaxe pre definiciu otacok v rezime sustruzenia
TURNDATAS

SPIN

VCONST OFF Definicia konstantnych otacok alebo konstantnej reznej
alebo ON rychlosti

Prvok syntaxe, volitelne

vC Hodnota pre reznu rychlost
Prvok syntaxe, volitelne

S alebo SMAX Konstantné otacky alebo obmedzenie otacok
Prvok syntaxe, volitelne

GEARRANGE Prevodovy stuperi pre vreteno sustruhu
Prvok syntaxe, volitelne
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Upozornenia

= Pripraci s konstantnou reznou rychlostou obmedzi nastaveny prevodovy stupen
mozny rozsah otacok. Ci a aké prevodové stupne s mozné, zavisi od vasho
stroja.

B Po dosiahnuti maximalnych otacok zobrazi ovladanie v zobrazeni stavu SMAX
namiesto S.

B Na vynulovanie obmedzenia otacok naprogramujte FUNCTION TURNDATA SPIN
SMAXO.

=V rezime sUstruzenia je potenciometer vretena aktivny pre vreteno sustruhu
(otocny stol).

B Cyklus 800 obmedzuje pri sustruzeni vacky maximalne otacky. Po sustruzeni
vacky sa obnovi naprogramované obmedzenie otacok vretena.
Dalsie informacie: "Cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM ", Strana 683

Rychlost posuvu

Aplikacia

Pri obrabani sa posuvy zadavaju v mm za kazdu otacku mm/ot. Na ovladani pouzite
na to pridavnu funkciu M136.

Dalsie informécie: 'Interpretovanie posuvu v mm/ot.s M136", Strana 1252

Opis funkcie

Posuvy sa pri sustruzeni ¢asto uvadzaju v mm na otacku. Ovladanie na zaklade toho
presunie nastroj pri kazdej otacke vretena o definovanu hodnotu. Vysledny posuv

po drahe teda zavisi od otacok vretena sustruhu. Pri vysokych otdckach ovladanie
zvysi posuv, pri nizkych otackach ho znizi. Takto je zaistené obrabanie konstantnou
reznou silou pri rovnomernej hibke rezu a dosiahnutie konstantnej hribky triesky.

Upozornenie

Konstantné rezné rychlosti (VCONST: ON) sa pri mnohych sustruZeniach nedaju
dodrzat, pretoze predtym sa dosiahnu maximalne otacky vretena. Pomocou
parametra stroja facMinFeedTurnSMAX (¢. 201009) definujete reakcie ovladania po
dosiahnuti maximalnych otacok.

8.2.3 Nastavené sustruzenie

Aplikacia
Aby ste mohli vykonat obrdbanie, mdze byt niekedy potrebné premiestnenie osi

natacania do istej polohy. Je to potrebné napr. v pripade, ak mozete obrabat
obrysové prvky z dévodu geometrie nastroja len v istej polohe.
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Predpoklad

®  Stroj s min. dvomi otoénymi osami
= Volitelny softvér &. 50 Sustruzenie frézovanim

Opis funkcie

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti na nastavené obrabanie:

Funkcia Opis DalSie informacie

M144 Pomocou funkcie M144 kompenzuje ovladanie pri Strana 1257
naslednych posuvoch posunutie nastroja, ktoré vyply-
nie prostrednictvom priblizenych osi otacania.

M128 Pomocou M128 sa ovladanie sprava ako s M144, Strana 1248
ale nemozZete pouzit korekciu polomeru reznej hrany
mimo cyklov.
Funkcia Pomocou funkcie FUNCTION TCPM a vyberom Strana 1028
FUNCTION moznostiREFPNT TIP-CENTER aktivujte virtudlny
TCPM s hrot nastroja. Ak aktivujete nastavené obrabanie
MoZnos- pomocou funkcie FUNCTION TCPM s moZnostou

tou REFPNT  REFPNT TIP-CENTER, je korekcia polomeru reznej
TIP-CENTER  hrany mozna aj bez cyklu, teda v blokoch posuvu s
RL/RR.

HEIDENHAIN odporuc¢a pouzivat FUNCTION TCPM s
REFPNT TIP-CENTER.

Cyklus 800 Prostrednictvom cyklu 800 PRISPOS. OT. SYSTEM Strana 683
mdzete definovat priblizovaci uhol.

Ak vykonate cykly sustruzenia funkciou M144, FUNCTION TCPM alebo M128,
zmeni sa uhol nastroja voci obrysu. Ovladanie automaticky zohl'adni tieto zmeny a
monitoruje takto aj obrabanie v nastavenom stave.

Upozornenia

m Zavitové cykly sa mozu pri nastavenom obrabani pouzivat iba pod pravouhlym
priblizovacim uhlom (+90°, -90°).

® Korekcia nastroja FUNCTION TURNDATA CORR-TCS je aktivna vzdy v
suradnicovom systéme nastroja, aj pocas nastaveného obrabania.

Dalsie informacie: "Korekcia sustruznickych néstrojov pomocou funkcie
FUNCTION TURNDATA CORR (moznost ¢. 50)", Strana 1050
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8.2.4 Simultanne sustruzenie

Aplikacia
Sustruzenie mbzete spojit s funkciou M128 alebo FUNCTION TCPM a REFPNT

TIP-CENTER. Umozni vam to obrobenie obrysov jednym rezom, pri ktorom budete
musiet menit priblizovaci uhol (simultdnne obrabanie).

Suvisiace témy
m Cykly k simultannemu frézovaniu (moznost ¢. 158)

Dalsie informacie: "Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
(moznost ¢. 158) ", Strana 818
® Pridavna funkcia M128 (moznost ¢. 9)

Dalsie informacie: "Automatické kompenzécia priblizenia néstroja pomocou
funkcie M128 (moznost ¢. 9)", Strana 1248

= FUNCTION TCPM (moznost ¢. 9)

Dalsie informacie: "Kompenzacia sklonu nastroja s FUNCTION TCPM (moznost
¢.9)", Strana 1028

Predpoklady

B Stroj s min. dvomi oto¢nymi osami

= Volitelny softvér €. 50 Sustruzenie frézovanim

B Volitelny softvér ¢. 9 Rozsirené funkcie skupina 2

Opis funkcie

Simultanne sustruzeny obrys je sustruzeny obrys, pri ktorom sa na polarnych
kruhoch CP a linearnych blokoch L da naprogramovat os otacania, ktorej prisuv
neposkodi obrys. Nezabrani sa kolizidm s bo¢nymi reznymi hranami alebo drziakmi.
Tym sa umozni obrobenie obrysov jednym nastrojom nacisto v jednej operacii, hoci
rozne Casti obrysu su dostupné iba v roznych prisuvoch.

Prisuv osi otacania na bezkolizne dosiahnutie réznych Casti obrysu urcite v
programe NC.

Pomocou pridavku na obrdbanie pre polomer reznej hrany DRS mdzete na obryse
ponechat ekvidistan¢ny pridavok.

Pomocou funkcie FUNCTION TCPM a moznosti REFPNT TIP-CENTER mézete
sustruznicke nastroje na to premerat aj na teoretickom hrote nastroja.

Ak chcete simultanne sustruzit pomocou M128, platia nasledujlce predpoklady:
m Len pre programy NC vytvorené na drahe stredového bodu néstroja
B Len pre polgulové nastroje s TO 9
Dalsie informacie: "Podskupiny technologicky $pecifickych typov nastrojov,
Strana 253
®  Ndstroj sa musi premerat v strede polomeru reznej hrany

Dalsie informacie: "Vztazné body na nastroji’, Strana 240
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Priklad

Program NC so simultannym obrabanim obsahuje nasledujuce sucasti:
Aktivujte prevadzku sustruzenia

Vymente sustruznicky nastroj.

Prispdsobenie suradnicového systému pomocou cyklu 800 PRISPOS. OT.
SYSTEM

Aktivujte funkciu FUNCTION TCPM s moZnostou REFPNT TIP-CENTER
Aktivujte korekciu polomeru reznej hrany pomocou RL/RR
Naprogramujte simultanne sustruzeny obrys

Korekciu polomeru reznej hrany ukoncite s RO alebo opustite obrys
Zrusenie funkcie FUNCTION TCPM

; Aktivovanie sustruzenia

; Zalozenie sustruznickeho nastroja

: Uprava suradnicového systému

; Aktivacia FUNCTION TCPM

; Aktivacia korekcie polomeru reznej hrany pomocou RR

; Programovanie simultanneho sustruzeného obrysu

; Ukoncenie korekcie polomeru reznej hrany pomocou
RO

; Zrusenie funkcie FUNCTION TCPM
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71 END PGM TURNSIMULTAN MM

8.2.5 Obrabanie sustruzenim s nastrojmi FreeTurn

Aplikacia
Ovladanie vdam umoznuje definovat ndstroje FreeTurn a pouZit ich napr. pre
nastavné alebo simultanne obrabanie sustruzenim.

Nastroje FreeTurn su sustruznicke nastroje s viacerymi reznymi hranami. V
zavislosti od variantu je mozné paralelne s obrysmi hrubovat a nacisto obrabat
jediny nastroj FreeTurn.

Pouzivanie nastrojov FreeTurn znizuje Cas obrabania vdaka menej Castej vymene
nastrojov. Potrebné vyrovnanie nastroja voci obrobku dovoluje vylu¢ne vonkajsie
obrabacie prace.

Suvisiace témy
= Nastavné obrabanie sustruzenim

DalsSie informéacie: "Nastavené sustruzenie', Strana 212
®  Simultanne obrabanie sustruzenim

Dalsie informacie: "Simultanne sustruzenie’, Strana 214
B Nastroje FreeTurn

Dalsie informacie: "Udaje nastroja’, Strana 245
® |ndikované nastroje

Dalsie informécie: "Indexovany nastroj', Strana 246

Predpoklady

B Stroj s vretenom nastroja, ktoré stoji zvislo k vretenu obrobka alebo je mozné
nastavit ho

V zavislosti od kinematiky stroja je pre vzadjomné vyrovnanie vretien potrebna
oto€na os.

B Stroj s regulovanym vretenom nastroja

Ovladanie nastavi reznu hranu nastroja pomocou vretena nastroja.
= Volitelny softvér ¢. 50 Sustruzenie frézovanim
B Popis kinematiky

Popis kinematiky vyhotovi vyrobca stroja. Pomocou popisu kinematiky moze
ovladanie zohladnit napr. geometriu néstroja.

m  Makra vyrobcu stroja pre simultanne obrabanie sustruzenim s nastrojmi
FreeTurn

B Nastroj FreeTurn s vhodnym nosi¢om nastroja
= Definicia nastroja

Nastroj FreeTurn vzdy pozostava z troch reznych hran jedného indikovaného
nastroja.
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Opis funkcie

Nastroj FreeTurn v simul&cii

Pre pouzitie nastrojov FreeTurn aktivujte v programe NC vylu¢ne pozadovanu reznu
hranu spravne definovaného indikovaného nastroja.

DalSie informacie: 'Priklad: Sustruzenie s nastrojom FreeTurn', Strana 835

Nastroje FreeTurn

8 AV

Rezna platniCkaFreeTurn  Rezna platniCkaFreeTurn  Rezna platnickaFreeTurn
na hrubovanie na obrabanie nacisto na hrubovanie a obrabanie
nacisto

Ovladanie podporuje vsetky varianty nastrojov FreeTurn:

m  Nastroj s reznymi hranami pre obrabanie nacisto

B Nastroj s hrubovacimi reznymi hranami

®  Nastroj s hrubovacimi reznymi hranami a reznymi hranami pre obrabanie nacisto
V stipci TYP spravy nastrojov vyberte ako typ nastroja sustruznicky nastroj (TURN).
Jednotlivym reznym hranam priradte ako technologicky Specifické typy nastrojov
hrubovaci nastroj (ROUGH) alebo nastroj pre obrdbanie nacisto (FINISH) v stlpci
TYPE.

DalSie informacie: "Podskupiny technologicky $pecifickych typov nastrojov’,

Strana 253

Nastroj FreeTurn definujete ako indikovany nastroj s tromi reznymi hranami, ktoré
sU navzajom usporiadané pomocou orientacného uhla ORI. Kazda rezna hrana
vykazuje orientaciu nastroja TO 18.

DalSie informacie: 'Priklad Néstroj FreeTurn', Strana 249
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Nosic nastroja FreeTurn

Sabléna nosita nastrojov pre néstroj FreeTurn

Ku kazdému variantu nastroja FreeTurn je k dispozicii vhodny nosi¢ nastroja.
Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka hotové §ablény nosic¢ov nastrojov na stiahnutie v
softvéri programovacich miest. Kinematiky nosic¢ov nastrojov generované zo $ablén
priradte kazdej indikovanej reznej hrane.

DalSie informacie: 'Predlohy nosi¢a néstrojov’, Strana 271

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

DiZka stopky sustruznickeho nastroja obmedzuje priemer, ktory je mozné
opracovat. Po¢as spracovania hrozi nebezpecéenstvo kolizie!

» Skontrolujte priebeh pomocou simulacie

= Potrebné vyrovnanie nastroja voci obrobku dovoluje vylu¢ne vonkajsie obrabacie
prace.

B Majte na pamati, ze nastroje FreeTurn s rozlicnymi obrabacimi stanicami su
kombinovatelné. Zohladnite preto Specifické upozornenia spojené napr. so
zvolenymi obrdbacimi cyklami.

8.2.6  Nevyvazenost v sustruzeni

Aplikacia

Pri sustruzeni sa nastroj nachadza v pevnej polohe, kym sustruznicky stol a upnuty
obrobok vykonavaju rotacné pohyby. Podla velkosti obrobku sa do rotacného
pohybu uvadzaju velké hmotnosti. Rotaciou obrobku sa vytvara odstrediva sila
pbsobiaca smerom von.

Ovladanie ponuka funkcie na rozpoznanie nevyvazenosti a vasu podporu pri
vyrovnavani nevyvazenosti.
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Suvisiace témy
B Cyklus 892 SKONTR. NEVYVAZENOST

Dalsie informacie: "Cyklus 892 SKONTR. NEVYVAZENOST ", Strana 692
® Cyklus 239 URCITNALOZENIE (moZnost €. 143)

Dalsie informacie: "Cyklus 239 URCITNALOZENIE (moznost ¢. 143)",
Strana 1152

Opis funkcie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
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 médze ucinok
a rozsah tychto funkcii odliSovat od popisu. Vas vyrobca stroja méze
poskytnut aj iné funkcie nevyvazenosti.

Vznikajuca odstrediva sila v zasade zavisi od otacok, hmotnosti a nevyvazenosti
obrobku. Ked' sa do rotacného pohybu uvedie teleso s nerovnomerne rozlozenou
hmotnostou, vznikd nevyvazenost. Ak je teleso v rota¢nom pohybe, vytvara
odstredivu silu pédsobiacu smerom von. Ak je rotujica hmotnost rozdelend
rovnomerne, nevznikaju odstredivé sily. Kompenzujete vznikajuce odstredivé sily
tym, ze upnete vyvazovacie zavazia.

Cyklom 892 SKONTR. NEVYVAZENOST definujete maximalne pripustnu
nevyvazenost a maximalne otacky. Ovlddanie monitoruje tieto zadania.

Dalsie informacie: "Cyklus 892 SKONTR. NEVYVAZENOST *, Strana 692

Monitor nevyvazenosti

Funkcia Monitor nevyvazenosti kontroluje nevyvazenost obrobku pri sustruzeni. Ak
doéjde k prekroceniu jednej z hodnot pre maximalnu nevyvazenost prednastavenych
vyrobcom, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie a prepne sa do stavu Nudzové
zastavenie.

Vo volitelnom parametri stroja limitUnbalanceUsr (¢. 120101) mozete 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 informacie: "Prepinanie obrabacieho rezimu pomocou FUNCTION MODE",
Strana 206
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Upozornenia

Pozor, nebezpecenstvo vaznych vecnych skod!

Pri sustruzeni vznikaju napr. v dosledku vysokych otac¢ok 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)

vV vyvyy

m  Rotdciou obrobku vznikaju odstredivé sily, ktoré mézu v zavislosti od nevy-
vazenosti spdsobovat vibracie (rezonan¢né kmitania). Tym je negativne
ovplyvneny proces obrabania a zniZuje sa Zivotnost néstroja.

= Ubytok materidlu pocas obrébania meni rozloZenie hmotnosti na obrobku.
Vysledkom je nevyvazenie, a preto sa kontrola nevyvazenia odporuca aj medzi
obrabacimi krokmi.

= Na kompenzovanie nevyvazenia mozu byt niekedy potrebné viaceré vyvazovacie
zavazia umiestnené na réznych miestach.

8.3 Obrabanie briasenim (mozZnost ¢. 156)

8.3.1 Zaklady

Na Specidlnych typoch fréz mozete vykondvat nielen frézovanie ale aj brdsenie. Tym
je umoznené kompletné obrobenie obrobkov na jednom stroji, a to aj v pripade, ak su
potrebné komplexné obrdbania frézovanim a brisenim.

Predpoklady

m Volitelny softvér ¢. 156 Suradnicové brusenie

= Popis kinematiky pre obrdbanie brusenie k dispozicii
Vyrobca stroja vytvori popis kinematiky.
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Vyrobné operacie

Pojem brusenie v sebe zahffa rézne druhy obrabania, ktoré sa Ciasto¢ne od seba
vyrazne odliSuju napr.:

B Suradnicové brusenie

B Brusenie valcovych pléch

® Rovinné brusenie

Na TNC7 mate momentalne k dispozicii suradnicové brusenie.

Suradnicove brusenie je brusenie 2D obrysu. Pohyb nastroja v rovine sa eventualne
prekryje vykyvnym pohybom pozdlz aktivnej osi nastroja.

Dalsie informacie: "Suradnicové brusenie’, Strana 222

Ked je na vasej fréze aktivované brusenie (moznost ¢. 156), mate k dispozicii aj
funkciu orovnavania. Tym mdzete brisny kotuc v stroji uviest do prislusného tvaru
alebo ho naostrit.

Dalsie informacie: 'Orovnanie’, Strana 223

Vykyvny zdvih

Pri suradnicovom bruseni mozete pohyb nastroja v rovine prekryt zdvihovym
pohybom, takzvanym vykyvnym zdvihom. Prekryty zdvihovy pohyb posobi v aktivne;
osi nastroja.

Definujete hornu a dolnu hranicu zdvihu a mdzete spustit a zastavit vykyvny zdvih

a vynulovat hodnoty. Vykyvny zdvih je uc¢inny, kym ho znova nezastavite. Pomocou
funkcie M2 alebo M30 sa vykyvny zdvih zastavi automaticky.

Na definovanie, spustenie a zastavenie vykyvného zdvihu ponuka ovladanie cykly.
Kym je vykyvny zdvih v chode programu aktivny, nemozete menit zvysné aplikécie
prevadzkového rezimu Ruéne.

Ovladanie zobrazuje vykyvny zdvih v pracovnej oblasti Simulacia v prevadzkovom
rezime Priebeh programu.

Nastroje na obrabanie brisenim

Pri sprave brusnych nastrojov sa vyzaduju iné geometrickeé opisy ako pri frézovacich
alebo vrtacich nastrojoch. Ovladanie ponuka vzdy Specialnu tabulku nastrojov

pre brisne a orovnavacie nastroje zaloZzenu na formularoch. V sprave nastrojov
zobrazuje ovladanie iba potrebné Udaje nastroja pre aktudlny typ nastroja.

Dalsie informécie: "Tabulka brusnych nastrojov toolgrind.grd (moznost ¢. 156)",
Strana 1823

Dalsie informacie: "Tabulka orovnavacich nastrojov tooldress.drs (moznost &. 156)",
Strana 1830

Brusne nastroje mozete korigovat pomocou tabulky korekcii pocas chodu
programul.

Dalsie informacie: "Korekcia néstroja pomocou tabuliek korekcif", Strana 1047
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Struktira programu NC na brusenie
Program NC s brdsenim ma nasledujicu Struktudru:
B Prip. orovnanie brisneho nastroja
Dalsie informécie: "V3eobecné informécie o orovnavacich cykloch', Strana 845
m Definovanie vykyvného zdvihu

Dalsie informécie: "Cyklus 1000 DEFINOVAT VYK. ZDVIH (moznost &. 156)",
Strana 840

B Prip. osobitné spustenie vykyvného zdvihu

Dalsie informécie: "Cyklus 1007 SPUSTIT VYK. ZDVIH (moznost &. 156)",
Strana 843

B Prechod po obryse
m  Zastavenie vykyvného zdvihu

Dalsie informacie: "Cyklus 1002 ZASTAVIT VYK. ZDVIH (moznost ¢. 156)",
Strana 844
Na obrys mdzete pouzit urcité obrabacie cykly, napr. cykly brisenia, vyrezov, cykly
vycnelkov, cykly SL.
Dalsie informécie: "Cykly na brusenie", Strana 838

Suradnicové brusenie

Aplikacia

Na fréze sa suradnicové brusenie pouziva najma na dodato¢né obrobenie predbezne
vopred vyrobeného obrysu pomocou brisneho nastroja. Suradnicoveé brisenie sa

od frézovania liSi len mierne. Namiesto frézovacieho ndstroja sa pouziva brusny
nastroj, napr. brusne teliesko alebo brisny kotu¢. Pomocou suradnicového brisenia
sa dosiahne vyssia presnost a lepsi povrch ako pri frézovani.

Suvisiace témy
® Cykly na brusenie

Dalsie informacie: "Cykly na brusenie", Strana 838
» Udaje nastroja pre brusne nastroje

Dalsie informécie: "Tabulka brusnych nastrojov toolgrind.grd (moznost ¢. 156)",
Strana 1823

= QOrovnanie brisnych nastrojov
Dalsie informécie: "Orovnanie’, Strana 223

Predpoklady

B Volitelny softvér €. 156 Suradnicoveé brusenie

B Popis kinematiky pre obrabanie brusenie k dispozicii
Vyrobca stroja vytvori popis kinematiky.

Opis funkcie

Obrabanie sa uskutocriuje v rezime frézovania FUNCTION MODE MILL.
Prostrednictvom cyklov brusenia su pre brdsny ndstroj k dispozicii Specidlne
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 obrébania. Ovladanie vykonava pozdiz

aktivnej osi nastroja v suradnicovom systéme roviny obrabania kyvavy posuv WPL-
Cs.
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8.3.3

Upozornenia
= Qvladanie nepodporuje pocas aktivneho vykyvného zdvihu prechod na blok.

Dalsie informécie: "Vstup do programu s prechodom na blok'", Strana 1780
B Vykyvny zdvih prebieha poCas naprogramovaného STOP alebo MO, ako aj
v rezime Po blokoch aj po ukonceni bloku NC dalej.

B 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 si mozné s
aktualnym polomerom nastroja. Zvysny material zostane zachovany.

Orovnanie

Aplikacia
Za orovnavanie sa povazuje naostrenie alebo vyformovanie brisneho nastroja v

stroji. Pri orovnavani obraba orovndvaci nastroj brdsny kotuc. Preto je brdsny nastroj

pri orovnavani obrobkom.
Suvisiace témy
® Aktivovanie orovnania pomocou FUNCTION DRESS

DalSie informécie: "Aktivovanie orovnania pomocou FUNCTION DRESS',
Strana 224

B Cykly na orovndvanie

Dalsie informacie: "VSeobecné informécie o orovnavacich cykloch', Strana 845
®  Udaje pre orovnavacie nastroje

Dalsie informacie: 'Tabulka orovnavacich nastrojov tooldress.drs (moznost

¢. 156)", Strana 1830
m Suradnicové brisenie

Dalsie informacie: "Suradnicové brisenie’, Strana 222

Predpoklady

B Volitelny softvér €. 156 Suradnicoveé brusenie

B Popis kinematiky pre obrabanie brusenie k dispozicii
Vyrobca stroja vytvori popis kinematiky.
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Opis funkcie

Orovnavaci nastroj ubera material a meni tak rozmery brisneho kotuca. Ked napr.
orovnate priemer, zmensi sa polomer brisneho kotuca.

Nulovy bod obrobku sa pri orovnavani nachadza na hrane brdsneho kotuca.
Prislusnu hranu zvolite pomocou cyklu 1030 1030 HRANA KOTUCA AKT..

Usporiadanie osi je pri orovnavani definovane tak, Ze suradnice X opisuju polohy na
polomere brusneho kotuca a suradnice Z dlzkové polohy v osi brisneho nastroja.
Preto orovndvacie programy nezavisia od typu stroja.

Vyrobca stroja urcuje, ktoré osi stroja vykonaju naprogramované pohyby.

ZjednodusSené orovnanie pomocou makra
Vas vyrobca stroja moze cely orovndvaci rezim naprogramovat v tzv. makre.

V takomto pripade urCuje priebeh orovnavania vyrobca stroja. Programovanie
funkcie FUNCTION DRESS BEGIN nie je potrebné.

V zavislosti od tohto makra zacnete orovnavaci rezim jednym z nasledujucich
cyklov:

B Cyklus 1010 OROVNAT PRIEM.

m Cyklus 1015 PROFIL. OROVNAVANIE

® Cyklus 1016 OROVNAT HRNCOVITY KOTUC
B Cyklus vyrobcu stroja

Upozornenia

B V/yrobca stroja musi stroj pripravit na orovndvanie. Prip. poskytne stroju vlastné
cykly.

B Brusny nastroj po orovnavani premerajte, aby ovladanie zapisalo spravne
hodnoty delta.

®  Orovnavat sa nemusi kazdy brusny ndstroj. ReSpektujte pokyny od vyrobcu
vasho nastroja.

8.3.4  Aktivovanie orovnania pomocou FUNCTION DRESS

Aplikacia

Pomocou funkcie FUNCTION DRESS aktivujete kinematiku orovnania, aby ste
orovnali brusny nastroj. Pritom sa brdsny nastroj stava obrobkom a osi sa pohybuju
prip. opacnym smerom.

Prip. vdam vas vyrobca stroja poskytne zjednoduseny postup na orovnanie.

Dalsie informacie: 'Zjednodusené orovnanie pomocou makra', Strana 224
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Suvisiace témy
B Cykly na orovndvanie

Dalsie informécie: "V3eobecné informécie o orovnavacich cykloch', Strana 845
m Zaklady orovnania

Dalsie informacie: 'Orovnanie’, Strana 223

Predpoklady

= Volitelny softvér ¢. 156 Suradnicoveé brusenie

B Popis kinematiky pre orovnavaci rezim k dispozicii
Vyrobca stroja vytvori popis kinematiky.

® Brdsny nastroj zalozeny

B Brusny nastroj bez priradenej kinematiky drziaka nastroja

Opis funkcie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri aktivovani funkcie FUNCTION DRESS BEGIN prepne ovladanie kinematiku.

Z brusneho kotuca sa stane obrobok. Osi sa prip. pohybuju opacnym smerom.

Pocas spracovania funkcie a pri ndslednom obrabani hrozi nebezpetenstvo

kolizie!

» Orovndvaci rezim FUNCTION DRESS aktivujte len v prevadzkovych rezimoch
Krokovanie programu alebo Beh programu - plynuly chod

» Pred funkciou FUNCTION DRESS BEGIN presurite brusny kotu¢ do blizkosti
orovnavacieho nastroja

> Po funkcii FUNCTION DRESS BEGIN pracujte vylucne s cyklami spol.
HEIDENHAIN alebo od vasho vyrobcu stroja

Aby ovladanie preplo na orovndvaciu kinematiku, musite orovndvaciu operaciu
neprogramovat medzi funkcie FUNCTION DRESS BEGIN a FUNCTION DRESS END.

Ak je aktivna orovnavacia prevadzka, zobrazuje ovladanie symbol v pracovnej oblasti
Polohy.

Dalsie informacie: 'Pracovna oblast Polohy", Strana 141

Pomocou funkcie FUNCTION DRESS END dosiahnete prepnutie spat do normalneho
rezimu.

Pri preruseni programu NC alebo dodavky elektrickej energie aktivuje ovladanie
automaticky normalny rezim a kinematiku aktivnu pred orovnavacim rezimom.
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Zadanie

; Aktivovanie orovnavacej prevadzky
s kinematikou Dress

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
FUNCTION Otvarac syntaxe pre orovnavaciu prevadzku
DRESS

BEGIN alebo END  Aktivovanie alebo deaktivovanie orovnavacieho rezimu

Nazov alebo QS Nazov vybranej kinematiky
Pevny alebo variabilny nazov
Iba pri vybere BEGIN
Prvok syntaxe, volitelne
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Orovnavacie cykly polohuju orovnavaci nastroj na naprogramovanu hranu
brusneho kotuca. Polohovanie sa vykonava sucasne v dvoch osiach roviny
obrabania. Pocas pohybu nevykonava ovladanie ziadnu kontrolu kolizii.

» Pred funkciou FUNCTION DRESS BEGIN presurite brusny kotuc¢ do blizkosti
orovnavacieho nastroja
> ZabezpecCte bezkolizny priebeh

» Pomaly spustite program NC

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri aktivnej orovnavacej kinematike sa pohyby stroja vykonavaju prip. v opachom
smere. Pri presune osi hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Po preruseni programu NC alebo dodavky elektrickej energie skontrolujte smer
pPOSUVU OSI.

> Prip. naprogramujte prepnutie kinematiky

®  Priorovndvani sa rezna hrana orovnavacieho nastroja a stred brusneho kotuca
musia nachadzat v rovnakej vyske. Naprogramovana suradnica Y musi mat
hodnotu 0.

B Pri prepnuti na orovnavaci rezim zostava bridsny ndstroj vo vretene a zachovava
si svoje aktualne otacky.

B QOvladanie nepodporuje pocas orovnavania ziadny prechod na blok. Ked v
prechode na blok zvolite prvy blok NC po orovnavani, vykona ovladanie posuv do
poslednej polohy dosiahnutej v orovnavacom rezime.

Dalsie informécie: "Vstup do programu s prechodom na blok'", Strana 1780
m Pri aktivnych funkciach Naklapanie roviny obrabania alebo TCPM nie je prepnutie
do orovnavacieho rezimu mozné.

®  Qvlddanie nastavi manudlne funkcie natocenia (moznost ¢. 8) a funkciu
FUNCTION TCPM (moznost ¢. 9) pri aktivovani orovnavacej prevadzky.
:Daléie informacie: "Okno 3D rotdcia (moznost ¢. 8)", Strana 1023
Dalsie informacie: "Kompenzacia sklonu nastroja s FUNCTION TCPM (moznost
¢.9)", Strana 1028

® V orovnavacej prevadzke mdzete zmenit nulovy bod obrobku s funkciou
TRANS DATUM. Inak nie su povolené ziadne funkcie NC alebo cykly na prepocet
sUradnic. Ovladanie zobrazi chybové hlasenie.
Dalsie informacie: "Posunutie nulového bodu s TRANS DATUM', Strana 973

B Funkcia M140 nie je v orovnavacom rezime povolend. Ovladanie zobrazi chybové
hlasenie.

= (QOvladanie nezobrazuje orovnavanie graficky. Obrabacie ¢asy uréené pomocou
simulacie sa nezhoduju so skuto€nymi obrabacimi ¢asmi. Dovodom je okrem
iného potrebné prepnutie kinematiky.
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9.1 Definovanie polovyrobku s BLK FORM

Aplikacia
Pomocou funkcie BLK FORM definujete polovyrobok na simuldciu programu NC.
Suvisiace témy
® Zobrazenie polovyrobku v pracovnej oblasti Simulacia
Dalsie informacie: "Pracovné oblast Simulacia’, Strana 1403
® Sledovanie polovyrobkov FUNCTION TURNDATA BLANK (moznost ¢. 50)

Dalsie informacie: "Korekcia sustruznickych néstrojov pomocou funkcie
FUNCTION TURNDATA CORR (moznost ¢. 50)", Strana 1050

Opis funkcie

Definujete polovyrobok vzhladom na vztazny bod obrobku.
DalSie informacie: "Vztazné body v stroji’, Strana 183

Viozit funkeiu NC

() Vsetkyfunkcie  Specidnefu..  Implicitné ho...  BLK FORM

@ Vysledok hfadania [ BLK FORM BLK FORM QUAD

¢ Oblibené [ PRESET BLK FORM CYLINDER
@ Posledné funkcie [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION

3 Vaetky funkcie 3 FIXTURE BLK FORM FILE
STOP
SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Okno Vlozit’ funkciu NC k definicii polovyrobku

Ak vytvorite program NC, otvori ovladanie automaticky okno Vlozit’ funkciu NC
k definicii polovyrobku.

Dalsie informacie: "Vytvorenie nového programu NC", Strana 112
Ovladanie ponuka nasledujuce definicie polovyrobku:

Symbol Funkcia Dalsie informacie

BLK FORM QUAD Strana 231
Kvadrovity polovyrobok

BLK FORM CYLINDER Strana 232
Valcovity polovyrobok

BLK FORM ROTATION Strana 234

Rotacne symetricky polovyrobok s defino-
vanym obrysom

BLK FORM FILE Strana 235
Subor STL ako polovyrobok a hotovy diel
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9.1.1

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nevykonava automaticku kontrolu kolizie s obrobkom ani pri aktivnej
funkcii DCM, a to ani s nastrojom, ani s inym komponentom stroja. Pocas
spracovania hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Aktivujte spina¢ Rozsirené skasky pre simuldciu

» Skontrolujte priebeh pomocou simulacie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v rezime Po blokoch

B Mate nasledujuce moznosti na vyber suborov alebo podprogramov:
Zadanie cesty suboru

Zadanie ¢isla alebo nazvu podprogramu

Vyber suboru alebo podprogramu pomocou okna vyberu
Definovanie cesty suboru alebo nazvu podprogramu v parametri QS
Definovanie ¢isla podprogramu v parametri Q-, QL- alebo QR

Ked sa otvdrany subor nachadza v rovnakom priecinku ako spustajuci
program NC, mdzete zadat tiez iba ndzov suboru.

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

= QOvladanie zobrazi polovyrobok v simulacii az vtedy, ked' sa spracovala Uplna
definicia polovyrobku.

B Ajked chcete po vytvoreni programu NC zatvorit okno Vlozit’ funkciu NC
alebo doplnit definiciu polovyrobku, mdzete pomocou okna Vlozit’ funkciu NC
kedykolvek definovat polovyrobok.

® Funkcia RozSirené skusky v simulécii vyuziva na kontrolu obrobkov informécie z
definicie polovyrobkov. Aj ked' su v stroji upnuté viaceré obrobky, méZze ovladanie
kontrolovat iba aktivny polovyrobok!

Dalsie informécie: "Rozsirené skusky v simuldcii’, Strana 1113

m V pracovnej oblasti Simulacia moZete aktualny nahlad obrobku exportovat vo
forme suboru STL. S touto funkciou modZete vytvorit chybajuce 3D modely, napr.
polohotové diely v pripade viacerych obrabacich krokov.

DalSie informacie: "Export simulovaného obrobku ako suboru STL", Strana 1414

Kvadrovity polovyrobok s BLK FORM QUAD

Aplikacia
Funkciou BLK FORM QUAD definujete kvadrovity polovyrobok. Na to definujte
pomocou bodu MIN a bodu MAX priestorovu uhlopriecku.
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Polovyrobok | Definovanie polovyrobku s BLK FORM

Opis funkcie
z

100

100

-40 0
Kvadrovity polovyrobok s bodom MIN a bodom MAX

Strany kvadra lezia rovnobezne k osiam X, Y a Z.

Kvader definujete zadanim bodu MIN na lavom dolnom prednom rohu a bodu MAX
na pravom hornom zadnom rohu.

Suradnice bodov na osiach X, Y a Z vydefinujte zo vztazného bodu obrobku. Ak
definujete suradnicu Z bodu MAX s kladnou hodnotou, obsahuje polovyrobok
pridavok.

Dalsie informacie: "Vztazné body v stroji’, Strana 183

Ak pouzijete kvadrovity polovyrobok na sustruzenie (moznost ¢. 50), musite
reSpektovat nasledujuce:

Aj v pripade, ak sa sustruzenie vykondva v dvojdimenziondlinej rovine (stradnice Z a
X), musite pri definovani pravouhlého polovyrobku naprogramovat hodnoty V.

Dalsie informacie: 'Zaklady', Strana 208

Zadanie

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ; Kvadrovity polovyrobok

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
BLK FORM Otvarac syntaxe pre kvadrovity polovyrobok
0.1 Oznacenie prvého bloku NC
Z Os nastroja
V zavislosti od stroja su k dispozicii dalSie moznosti vyberu.
XYZ Definovanie suradnic MIN bodu
0,2 Oznacenie druhého bloku NC
XYZ Definovanie suradnic MAX bodu

Valcovy polovyrobok s BLK FORM CYLINDER

Aplikacia

Funkciou BLK FORM CYLINDER definujete valcovity polovyrobok. Valec mbozete
definovat ako plny materidl alebo rdrku.
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Opis funkcie
ZA

| e

Valcovy polovyrobok

Valec definujete tym, Ze zaddte minimalne polomer alebo priemer a vysku.

Vztazny bod obrobku lezi na rovine obrabania v strede valca. Volitelne mézete
definovat pridavok a vnutorny polomer alebo priemer polovyrobku.

Zadanie

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
BLK FORM Otvarac syntaxe pre valcovity polovyrobok
CYLINDER
yA Os nastroja
V zavislosti od stroja su k dispozicii dalsie moznosti vyberu.
R alebo D Polomer alebo priemer valca
L Celkova vyska valca
DIST Pridavok valca od vztazného bodu obrobku

Prvok syntaxe, volitelne

Rl alebo DI Vnutorny polomer alebo vnutorny priemer jadrového vrtania
Prvok syntaxe, volitelne

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022 233



9.1.3

234

Polovyrobok | Definovanie polovyrobku s BLK FORM

Rotacne symetricky polovyrobok s BLK FORM ROTATION

Aplikacia
Funkciou BLK FORM ROTATION definujete rotacne symetricky polovyrobok

s definovatelnym obrysom. Definujete obrys v podprograme alebo samostatnom
programe NC.

Opis funkcie
z

Obrys polovyrobku s osou nastroja Z a hlavnou osou X

Poukazujete z definicie polovyrobku na opis obrysu.

Naprogramujete v opise obrysu polovicny rez obrysu okolo osi nastroja ako rotacnej
osi.

Pre opis obrysu platia nasledujuce podmienky:

m |en sUradnice hlavnej osi a osi nastroja

m ZaCiato¢ny bod je definovany v obidvoch osiach

m Uzatvoreny obrys

Len kladné hodnoty na hlavnej osi

B SUmozné kladné a zaporné hodnoty na osi nastroja

Vztazny bod obrobku lezi v rovine obrabania v strede polovyrobku. Zadefinujete
suradnice obrysu polovyrobku zo vztazného bodu obrobku. Mdzete definovat aj
pridavok.
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9.1.4

; Rotacne symetricky polovyrobok

; ZaCiatok podprogramu
; Zaciatok obrysu

; Suradnice v kladnom smere hlavnej osi

; Koniec obrysu

N
o
o
)
3.
o

; Koniec podprogramu

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
BLK FORM Otvarac syntaxe pre rotacne symetricky polovyrobok
ROTATION
YA Aktivna os nastroja
V zavislosti od stroja su k dispozicii dalSie moznosti vyberu.
DIM_R alebo Interpretovanie hodnét hlavnej osi v popise obrysu ako
DIM_D polomer alebo priemer
LBL alebo FILE Nazov a Cislo podprogramu obrysu alebo cesty samostatného

programu NC

Upozornenia

m Ak naprogramujete opis obrysu s inkrementalnymi hodnotami, interpretuje
ovladanie hodnoty nezavisle od vyberu DIM_R alebo DIM_D ako polomery.

S volitelnym softvérom ¢. 42 CAD Import moZzete prevziat obrysy zo suborov CAD
a uloZit ich do podprogramov alebo samostatnych programov NC.

Dalsie informacie: "Stbory CAD otvorte pomocou CAD-Viewer", Strana 1355

Subor STL ako polovyrobok s BLK FORM FILE

Aplikacia
Modely 3D vo formate STL mozete pripojit ako polovyrobok a volitelne ako hotovy

diel. Tato funkcia je komfortna predovsetkym v spojeni s programami CAM, pretoze
tu st okrem programu NC k dispozicii aj potrebné modely 3D.

Predpoklad
= Max. 20 000 trojuholnikov na subor STL vo formate ASCII
® Max. 50 000 trojuholnikov na subor STL v bindrnom formate

Opis funkcie
Rozmery programu NC pramenia z rovnakého miesta ako rozmery modelu 3D.
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Zadanie

_ ; Subor STL ako polovyrobok a hotovy diel

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
BLK FORM FILE Otvarac syntaxe pre subor STL ako polovyrobok
» Cesta do suboru STL
TARGET Subor STL ako hotovy diel
Prvok syntaxe, volitelne
» Cesta do suboru STL

Upozornenia

® V pracovnej oblasti Simulacia mézete aktudlny nahlad obrobku exportovat vo
forme suboru STL. S touto funkciou mbzete vytvorit chybajice 3D modely, napr.
polohotové diely v pripade viacerych obrabacich krokov.

Dalsie informacie: "Export simulovaného obrobku ako suboru STL", Strana 1414

m Ak ste pripojili polovyrobok a hotovy diel, mdZete porovnat modely v simulacii a
jednoducho rozpoznat zvyskovy material.

Dalsie informacie: "Porovnanie modelov', Strana 1419

m  (QOvladanie nacita subory STL v bindarnom formate rychlejsie ako subory STL vo
formate ASCII.

9.2 Sledovanie polovyrobku v ststruzeni s FUNCITON
TURNDATA BLANK (moznost €. 50)

Aplikacia
Sledovanim polovyrobkov ovladanie rozpozna uz obrobené oblasti a prispdsobi

vSetky drahy nabehu a odsunu vzdy podla aktualnej situécie obrabania. Tym sa
predide neproduktivnym rezom a vyrazne sa skrati ¢as obrabania.

Definujete polovyrobok pre sledovanie polovyrobku v podprograme alebo
samostatnom programe NC.
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Suvisiace témy
®  Podprogramy

Dalsie informécie: "Podprogramy a opakovania ¢asti programu s navestim LBL",
Strana 328

m Rezim sustruzenia FUNCTION MODE TURN
Dalsie informécie: 'Zaklady", Strana 208
m  Polovyrobok na simulaciu definujete s BLK FORM
Dalsie informacie: "Definovanie polovyrobku s BLK FORM', Strana 230

Predpoklady
® Volitelny softvér ¢. 50 Sustruzenie frézovanim
B Rezim sustruzenia FUNCTION MODE TURN aktivny
Sledovanie polovyrobkov je mozné iba pri obrabani cyklami v rezime sustruzenia.
®  Zatvoreny obrys polovyrobku pre sledovanie polovyrobku

Zaciato¢nd poloha a koncova poloha musia byt identické. Polovyrobok
zodpoveda prierezu rotacne symetrického telesa.

Opis funkcie

Pomocou funkcie TURNDATA BLANK vyvolate popis obrysu, ktory ovladanie pouzije
ako sledovany polovyrobok.

Polovyrobok mézete definovat v podprograme v rdémci programu NC alebo ako
samostatny program NC.

Mate nasledujuce moznosti na vyber suborov alebo podprogramov:

B Zadanie cesty suboru

B Zadanie ¢isla alebo nazvu podprogramu

= Vyber stuboru alebo podprogramu pomocou okna vyberu

® Definovanie cesty suboru alebo nazvu podprogramu v parametri QS
= Definovanie &isla podprogramu v parametri Q-, QL- alebo QR

Pomocou funkcie FUNCTION TURNDATA BLANK OFF deaktivujete sledovanie
polovyrobku.
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; Sledovanie polovyrobku s polovyrobkom
z podprogramu ,BLANK"

; ZaCiatok podprogramu
; Zaciatok obrysu

; Suradnice v kladnom smere hlavnej osi

; Koniec obrysu

; Koniec podprogramu

N
o
o
o
3,
o

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam

FUNCTION Otvarac syntaxe pre sledovanie polovyrobku v rezime sustru-

TURNDATA zenia

BLANK

OFF, subor, QS Deaktivovanie sledovania polovyrobku, vyvolanie obrysu

alebo LBL polovyrobku ako samostatného programu NC alebo podprog-
ramu

Cislo, Nazov Cislo alebo nazov samostatného programu NC alebo

alebo QS podprogramu

Pevné alebo premenné &islo alebo nazov
Pri vybere Subor, QS alebo LBL
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Nastroje | Zaklady

Zaklady

Aby ste mohli vyuzit funkcie ovlddania, definujte néastroje v rdmci ovlddania
pomocou realnych udajov, napr. polomeru. Tym sa ulah¢i programovanie a zvySi sa
technologicka spolahlivost.

Pri pripdjani nastroja k stroju mozete postupovat v nasledujucom poradi:

Pripravte si nastroj a upnite nastroj do vhodného upnutia nastroja.

Na ur¢enie rozmerov nastroja vychadzajlc zo vztazného bodu nosicov nastrojov
premerajte nastroj napr. pomocou zariadenia na generovanie prednastaveni.
Ovladanie potrebuje rozmery na vypocet drah.

Dalsie informacie: "Vztazny bod nosicov nastrojov’, Strana 241
Na Uplné definovanie nastroja potrebujete dalSie Udaje nastroja. Tieto Udaje
nastroja najdete napr. v katalégu nastrojov vyrobcu.

Dalsie informécie: "Udaje néstrojov pre typy ndstrojov', Strana 254
V sprave nastrojov ulozte vSetky zistené udaje k tomuto nastroju.

Dalsie informécie: "Sprava nastrojov ', Strana 266

Prip. priradte nastroju pre simulaciu blizku skutoc¢nosti a ochranu proti koliziam
nosic nastroja.

Dalsie informécie: 'Sprava nosica nastrojov', Strana 270

Po Uplnom zadefinovani nastroja naprogramujte vyvolanie nastroja v ramci
programu NC.

Dalsie informécie: "Vyvolanie nastroja pomocou TOOL CALL", Strana 273

Ak je vas stroj vybaveny chaotickym systémom vymeny nastrojov a dvojitym
uchopovacom, skratte prip. ¢as vymeny nastroja pomocou predvolby nastroja.
Dalsie informacie: "Predvolba néstroja pomocou funkcie TOOL DEF",

Strana 280

Pred spustenim programu prip. vykonajte skusku pouzitia nastroja. Tym skon-
trolujete, Ci sa v stroji nachadzaju nastroje a Ci vykazuju dostatocnu zostavajucu
Zivotnost.

Dalsie informécie: 'Skuska pouZitia nastroja’, Strana 281

Po obrobeni a naslednom zmerani obrobku nastroje prip. skorigujte.

Dalsie informécie: "Korekcia polomeru néstroja’, Strana 1041

Vztazné body na nastroji

Ovladanie rozliSuje na nastroji na ucely réznych vypoctov alebo aplikacii nasledujuce
vztazné body.

Suvisiace témy

Vztazné body v stroji alebo na nastroji
Dalsie informécie: "Vztazné body v stroji’, Strana 183
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10.2.1 Vztazny bod nosic¢ov nastrojov

Vztazny bod nosicov nastrojov je stanoveny bod definovany vyrobcom stroja.
Vztazny bod nosicov nastrojov sa spravidla nachadza na hlave vretena.

Vychadzajuc zo vztazného bodu nosicov nastrojov definujte v sprave nastrojov
rozmery nastroja, napr. dizku L a polomer R.

Dalsie informacie: "Sprava nastrojov ', Strana 266
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10.2.2 Hrot nastroja TIP

Pe (e e

|
|
| | |
| | -
1 4 { v TIP
TIP! TIP) - TIP! -

Hrot nastroja je najviac vzdialeny od vztazného bodu nosi¢ov nastrojov. Hrot
nastroja je zaciatocny suradnicovy bod suradnicového systému nastroja T-CS.

Dalsie informécie: 'Suradnicovy systém néastroja T-CS", Strana 948

Pri frézovacich nastrojoch sa hrot nastroja nachadza v strede polomeru nastrojaR a
na najdlhSom bode nastroja v osi nastroja.

Hrot néstroja definujete prostrednictvom nasledujucich stipcov spravy néstrojov
vzhladom na vztazny bod nosi¢ov ndstrojov:

L
DL
(moznost ¢. 50, mozZnost ¢. 156)
(moznost ¢. 50, moznost ¢. 156)
(moznost ¢. 50, moznost ¢. 156)
DZL (moznost ¢. 50, mozZnost ¢. 156)
DXL (moznost ¢. 50, moznost €. 156)
DYL (moznost ¢. 50, moznost ¢. 156)
LO (moznost ¢. 156)
DLO (mozZnost ¢. 156)
Dalsie informacie: "Udaje néstrojov pre typy nastrojov', Strana 254

Pri sustruznickych ndstrojoch (moznost ¢. 50) pouziva ovladanie teoreticky hrot
nastroja, teda priese¢nik definovanych hodnét ZL, XL a YL.

ZL
XL
YL
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10.2.3 Stredovy bod nastroja TCP (tool center point)
|

i i i

|

|

|

ICP
,__f
R2§ { F%E_.TCP

—
—

. —— — —

TCP

Stredovy bod nastroja je stred polomeru nastroja R. Ked je definovany polomer
nastroja 2 R2, je stredovy bod ndstroja posunuty o tuto hodnotu od hrotu nastroja.

Pri sustruznickych nastrojoch (moznost ¢. 50) sa stredovy bod nastroja nachadza v
strede polomeru reznej hrany RS.

Stredovy bod néstroja definujete zadaniami v sprave nastrojov vzhladom na vztazny
bod nosicov nastrojov.

Dalsie informacie: "Udaje néstrojov pre typy nastrojov', Strana 254

10.2.4 Vodiaci bod nastroja TLP (tool location point)

| | |

| | | 2

|- - b |
L] 0
| A n lrip “CTTLP
% Rﬁ\ij R2 1 TLPI XL

TLP TLPY TLP)

Ovladanie napolohuje nastroj na vodiaci bod nastroja. Vodiaci bod nastroja sa
Standardne nachadza na hrote nastroja.

V rédmci funkcie FUNCTION TCPM (moznost ¢. 9) mozete vodiaci bod néstroja zvolit
aj na stredovom bode nastroja.

Dalsie informacie: "Kompenzacia sklonu nastroja s FUNCTION TCPM (moznost &.
9)", Strana 1028
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10.2.5 Stred natocenia nastroja TRP (tool rotation point)

| | |

| | | 2

(- ||t b |-

| | | O

| ’__+TRP ‘TRP [ JTRP

i szki/ Féf 1 TRPIw_ XL
TRPT TRP! TRP!

Pri funkcidch natoc¢enia s rezZimom MOVE (mozZnost ¢. 8) ovladanie natac¢a okolo
stredu natoCenia nastroja. Stred natocenia nastroja sa Standardne nachadza na
hrote nastroja.

Ked pri funkciach PLANE vyberiete rezim MOVE, definujte pomocou syntaktického
prvku DIST vzajomnu polohu obrobku a ndstroja. Ovladanie presunie o tuto hodnotu
stred natoCenia nastroja od hrotu nastroja. Ak prvok DIST nezadefinujete, udrzuje
ovladanie konstantny hrot nastroja.

Dalsie informacie: "Polohovanie osi otd¢ania’, Strana 1014

V ramci funkcie FUNCTION TCPM (moznost ¢. 9) mdZete stred natocenia nastroja
zvolit aj na stredovom bode nastroja.

10.2.6 Stred polomeru nastroja 2 CR2 (center R2)

Stred polomeru nastroja 2 pouziva ovladanie v spojeni s 3D korekciou nastroja
(moznost ¢. 9). Pri priamkach LN ukazuje vektor normaly plochy na tento bod a
definuje smer 3D korekcie nastroja.

Dalsie informacie: "3D korekcia nastroja (moznost ¢. 9)', Strana 1052

Stred polomeru nastroja 2 je posunuty o hodnotu R2 od hrotu nastroja a od reznej
hrany nastroja.
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10.3  Udaje nastroja

10.3.1 Cislo nastroja

Aplikacia

Kazdy nastroj ma jednoznacné Cislo, ktoré zodpoveda ¢islu riadka spravy nastrojov.
Kazdé Cislo nastroja je jedinecné.

Dalsie informacie: "Sprava nastrojov ', Strana 266

Opis funkcie
Cislo nastroja mézete zadefinovat v rozsahu od 0 do 32 767.

N4stroj s &islom 0 je nastaveny ako nulovy nastroj a obsahuje dizku a polomer
0. Pomocou bloku TOOL CALL 0 vymeni ovladanie aktualne pouzivany nastroj a
nezaloZzi ziadny novy nastroj.

Dalsie informécie: "vyvolanie nastroja,’, Strana 273

10.3.2 Nazov nastroja
Aplikacia
Okrem ¢isla nastroja mdzete zadat aj ndzov ndstroja. Nazov nastroja na rozdiel od
Cisla nastroja nie je jedineCny.
Opis funkcie

Pomocou nazvu ndstroja mbzete nastroje jednoduchsie znovu najst v sprave
ndstrojov. Na to mozete definovat kli¢ové Udaje ako priemer alebo druh obrdbania,
napr. MILL_D10_ROUGH.

Kedze nazov nastroja nie je jedineCny, definujte ndzov nastroja jednoznacne.
Nazov nastroja moze obsahovat max. 32 znakov.

Povolené znaky

Pre nazov nastroja mozZete pouzit nasledujlce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.
Ak zadate malé pismena, ovladanie ich pri ukladani nahradi velkymi pismenami.

Upozornenie
= Definujte ndzov nastroja jednoznacne!

Ak zadefinujete identicky ndzov nastroja pre viaceré nastroje, vyhladava
ovladanie nastroj v nasledovnom poradi:

B nastroj, ktory sa nachadza vo vretene,
B nastroj, ktory sa nachadza v zasobniku,

o Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Ked je k dispozicii viacero zasobnikov, mbze vyrobca stroja urcit
poradie vyhladavania nastrojov v zasobnikoch.

B nastroj, ktory je definovany v tabulke nastrojov, ale aktualne sa nenachadza v
zasobniku.

Ked ovladanie napr. v zasobniku nastrojov najde viaceré dostupné nastroje,
zaloZi ovladanie nastroj s najkratSou zostavajlcou zivotnostou.
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10.3.3 Indexovany nastroj

Aplikacia
Pomocou indexovaného ndstroja mézete pre fyzicky dostupny nastroj ulozit viaceré

rozne Udaje nastroja. Tym mozete prostrednictvom programu NC viest na nastroji
urcity bod, ktory nemusi nevyhnutne zodpovedat maximalnej dizke nastroja.

Opis funkcie
Nastroje s viacerymi dizkami a polomermi nemézete definovat v jednom riadku
tabulky spravy nastrojov. Potrebujete dodatocne riadky tabulky s dplnymi
definiciami indexovanych nastrojov. DIZky indexovanych nastrojov sa blizia
vychadzajuc z maximalnej dizky nastroja s vzostupnym indexom vztaznému bodu
nosicov nastrojov.
DalsSie informécie: "Vztazny bod nosi¢ov nastrojov’, Strana 241
DalSie informacie: "Vytvorenie indexovaného nastroja’, Strana 247
Priklady pouzitia indexovanych nastrojov:
® Stupnovity vrtak

Udaje néstroja hlavného néstroja obsahuiju hrot vrtaka, o zodpovedd maximalnej

d[ike. Stupne nastroja definujete ako indexované nastroje. Tym zodpovedaju
dizky skuto€nym rozmerom nastroja.

= NC strediaci vrtak

S hlavnym nastrojom definujete teoreticky hrot nastroja ako maximalnu dI'Zkg.
Tym mdzete napr. centrovat. S indexovanym nastrojom definujete bod pozdiz
reznej hrany ndstroja. Tym mozete napr. odihlovat.

® Oddelovacia fréza alebo fréza na T drazky

S hlavnym nastrojom definujete spodny bod reznej hrany nastroja, ¢o zodpoveda
maximalnej dizke. S indexovanym néstrojom definujete vrchny bod reznej hrany
nastroja. Ak pouzivate indexovany nastroj na oddelovanie, mdzete priamo
naprogramovat uvedenu vysku obrobku.
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Vytvorenie indexovaného nastroja

Indexovany nastroj vytvorite takto:
= > Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky

Upravit

Vlozit néstroj

VV VvV vV VvV VVvVVYVvyy

Vyberte moznost Sprava nastrojov

Aktivujte funkciu Upravit’

Ovladanie aktivuje spravu nastrojov na editovanie.
Vyberte moznost Vlozit’ nastroj

Ovladanie otvori prekryvacie okno Vlozit’ nastroj.
Definujte typ nastroja

Definujte ¢islo nastroja hlavného nastroja, napr. TS5
Vyberte moznost OK

Ovladanie vloZi riadok tabulky 5.

Definujte vsSetky pozadované Udaje nastroja vratane

maximalnej dizky nastroja

Dalsie informécie: "Udaje ndstrojov pre typy nastrojov’,
Strana 254

Vlozit néstroj

vV vV y

Vyberte moznost Vlozit’ nastroj

Ovladanie otvori prekryvacie okno Vlozit’ nastroj.
Definujte typ nastroja

Definujte ¢islo nastroja indexovaného nastroja, napr. T5.1

Indexovany nastroj definujete Cislom nastroja
hlavného ndstroja a indexom za bodom.

» Vyberte moznost OK

> Ovladanie vlozi riadok tabulky 5,1.
> Definujte vSetky pozadované Udaje nastroja

Dalsie informacie: 'Udaje néstrojov pre typy nastrojov’,
Strana 254

Ovladanie neprevezme ziadne Udaje hlavného nastrojal!
Dizky indexovanych nastrojov sa bliZia vychadzajuc

z maximalnej dlzky nastroja s vzostupnym indexom
vztaznému bodu nosi¢ov nastrojov.

Dalsie informécie: "Vztazny bod nosicov nastrojov”,
Strana 241
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Upozornenia

® Qvladanie popisuje niektoré parametre automaticky, napr. aktudlnu Zivotnost
CUR_TIME. Tieto parametre popisuje ovladanie pre kazdy riadok tabulky
osobitne.

Dalsie informacie: 'Tabulka nastrojov tool.t", Strana 1808

®  Nemusite priebeZne vytvarat index. MoZete napr. vytvorit nastroje T5, T5.1 a
T5.3.

m Ku kazdému hlavnému nastroju mozete pripojit az devat indexovanych nastrojov.
Ked definujete sestersky nastroj RT, plati to vylu¢ne pre prislusny riadok tabulky.
Ked je indexovany nastroj opotrebovany a nasledne zablokovany, neplati to
rovnako pre vSetky indexy. Tym zostane napr. hlavny nastroj nadalej pouzitelny.

Dalsie informacie: "Automatické zaloZenie sesterského nastroja funkciou M101",
Strana 1261
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Priklad fréza na T drazky
z

10

V tomto priklade naprogramujete drazku, ktora je okotovana z povrchu suradnic na

hornud a spodnu hranu. Vyska drazky je vacsia ako dlzka reznej hrany pouzivaného

nastroja. Preto potrebujete dva rezy.

Na vyhotovenie drazky su potrebné dve definicie nastroja:

= Hlavny nastroj je okdtovany na spodny bod reznej hrany nastroja, teda na
maximalnu dizku nastroja. Tym mdzete vyhotovit spodnud hranu drazky.

Indexovany nastroj je okdtovany na vrchny bod reznej hrany nastroja. Tym
mozete vyhotovit hornd hranu drazky.

o Majte na pamati, ze aj pri hlavnom nastroji aj pri indexovanom nastroji
definujete vSetky potrebné Udaje nastroja! Polomer zostava pri
pravouhlom nastroji v obidvoch riadkoch tabulky rovnaky.

Drazku programujete v dvoch obrabacich krokoch:
» Hibku 10 mm naprogramujete s hlavnym néstrojom.
= Hibku 5 mm naprogramuijete s indexovanym nastrojom.

; Vyvolanie hlavného nastroja
; Predpolohovanie nastroja
- Prisuv na hibku obrabania

Vyhotovenie spodnej hrany drazky hlavnym
nastrojom

; Vyvolanie indexovaného nastroja
; Predpolohovanie nastroja
- Prisuv na hibku obrabania

; Vyhotovenie hornej hrany drazky
indexovanym nastrojom

Priklad Nastroj FreeTurn
Pre nastroj FreeTurn potrebujete nasledujice Udaje nastroja:

A

Nastroj FreeTurn s troma hladiacimi ostriami
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0 Vramcei nazvu nastroja sa odporuca uviest informacie o vrcholovom uhle
P-ANGLE, ako aj o dlIzke nastroja ZL, napr. FT1_35-35-35_100.

Symbol a Vyznam Pouzitie
parameter
DiZka néstroja 1 DiZka ndstroja ZL zodpovedd celkovej dizke néstroja
]F vzhladom na vztazny bod nosicov néstrojov.
7L Dalsie informacie: "Vztazné body na nastroji’,
Strana 240
Dizka néstroja 2 Dizka néstroja XL zodpovedd rozdielu medzi
El stredom vretena a hrotom nastroja ostria. XL
" definujte pri nastrojoch FreeTrun vzdy negativne.

DalSie informacie: "Vztazné body na nastroji’,
Strana 240

L]

Dizka nastroja 3

DiZka néstroja YL je pri ndstrojoch FreeTurn vzdy 0.

P

Polomer ostria

Polomer RS je uvedeny v kataldégu nastrojov.

RS
Typ sustruznickeho nastroja MobzZete si vybrat medzi hrubovacim nastrojom
IIJJ (ROUGH) a dokoncovacim nastrojom (FINISH).
TYPE Dalsie informacie: "Podskupiny technologicky $peci-
fickych typov nastrojov", Strana 253
Orientacia nastr. Orientdacia nastroja TO je pri nastrojoch FreeTurn-
JIJJ vzdy 18.
TO 1

v+-

X+

=

Uhol orientacie

Pomocou orientac¢ného uhla ORI definujete vzajom-
né posunutie jednotlivych ostri. Ked ma prvé ostrie
hodnotu 0, definujte pri symetrickych nastrojo-

ch druhé ostrie na hodnotu 120 a tretie ostrie na

ORI hodnotu 240
Vrcholovy uhol Vrcholovy uhol P-ANGLE je uvedeny v katalogu
ﬂbJ nastrojov.
P-ANGLE
DiZka ostria DiZka ostria CUTLENGTH je uvedend v katalégu
Q nastrojov.
CUTLENGTH

Kinematikanosi¢a nastroja

Pomocou volitelnej kinematiky nosica nastro-

ja moze ovladanie monitorovat napriklad kolizie
nastroja. Kazdému ostriu priradte rovnaku kinemati-
ku.
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10.3.4 Typy nastrojov

Aplikacia
Ovladanie podla zvoleného typu nastroja zobrazi v sprave nastrojov Udaje nastroja,
ktoré mozete editovat.

Suvisiace témy
® Editovanie Udajov nastroja v sprave nastrojov
Dalsie informacie: "Sprava nastrojov ', Strana 266
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Opis funkcie
Ku kazdému typu nastroja je okrem toho priradené ¢islo.
V stipci TYP spravy nastrojov mézete zvolit nasledovné typy nastrojov:

Symbol Typ nastroja Cislo
0

Frézovaci nastroj (MILL)

Hrubovacia fréza (MILL_R) 9
Dokoncovacia fréza (MILL_F) 10
Gulova fréza (BALL) 22
Toroidna fréza (TORUS) 23
Vrtak (DRILL) 1
Zavitnik (TAP) 2
NC strediaci vrtak (CENT) 4
Sustruznicky nastroj (TURN) 29

Dalsie informécie: 'Typy v rdmci sustruz-
nickych nastrojov", Strana 253

Snimacfi systém (TCHP) 21
Vystruznik (REAM) 3
KuZelovy zahlbnik (CSINK) 5
Zahlbnik s vodiacim ¢apom (TSINK) 6
Vyvftavaci nastroj (Bor) 7
Spatny zahlbnik (BCKBOR) 8
Zavitova fréza (GF) 1
Zavitova fréza so zapustenou pléskou 16
(GSF)

Zavitova fréza s jednou dosti¢kou (EP) 17

Zavitova fréza s vymenitelnou dostickou 18

(= Qo B | (0| 68 | (e R | S | G 2 o & s S sS S|

(WSP)

Vitacia zavitova fréza (BGF) 19
Kruhova zavitova fréza (ZBGF) 20
Brdsny kotuc¢ (GRIND) 30
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Symbol

Typ nastroja

Dalsie informécie: "Typy v rdmci brusny-

ch nastrojov", Strana 253

Cislo

A

Orovnavaci nastroj (DRESS)

Dalsie informacie: "Typy v rdmci orovné-

vacich nastrojov", Strana 254

31

Pomocou tychto typov ndstrojov mézete filtrovat nastroje v sprave nastrojov.
Dalsie informacie: "Sprava nastrojov ', Strana 266

Podskupiny technologicky sSpecifickych typov nastrojov
V stipci SUBTYPE spravy nastrojov mézete podla zvoleného typu nastroja definovat
technologicky Specificky typ nastroja. Ovladanie poskytuje stlpec SUBTYPE pri
typoch nastrojov TURN, GRIND a DRESS. Typ nastroja konkretizujete v ramci tychto

technoldgii.

Typy v ramci ststruznickych nastrojov
V rdmci sustruznickych nastrojov vyberate spomedzi tychto typov:

Symbol

Typ nastroja
Hrubovaci ndstroj (ROUGH)

Cislo

11

Dokoncovaci nastroj (FINISH)

12

Z3avitorezny ndastroj (THREAD)

14

Zapichovaci nastroj (RECESS)

15

Zaoblovaci nastroj (BUTTON)

27

i

Nastroj na zapichovacie sustruzenie
(RECTURN)

Typy v ramci brisnych nastrojov
V ramci brusnych nastrojov vyberate spomedzi tychto typov:

Typ nastroja
Brusne teliesko (GRIND_M)

26

Cislo

Specidlne brusne teliesko (GRIND_MS)

Hrncovity koti¢ (GRIND_MT)

Rovny kotu¢ (GRIND_S)
Aktualne Ziadna funkcia

26

Skoseny kotuc¢ (GRIND_A)
Aktuédlne ziadna funkcia

27
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Celny kotuc (GRIND_P)
Aktudlne ziadna funkcia
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Typy v rdmci orovnavacich nastrojov
V rdmci orovndvacich nastrojov vyberate spomedzi tychto typov:

Symbol Typ nastroja Cislo
é Profilovy orovnavac¢ (DIAMOND) 101

Spicaty orovnavac (HORNED) 102
Aktualne Ziadna funkcia

Orovnavacie vreteno (SPINDLE) 103

Yaf
[:I] Orovnavacia dosticka (PLATE) 110
i h

Orovnavaci kotu¢ (ROLL) 120

Udaje nastrojov pre typy nastrojov

Aplikacia
Udajmi nastroja poskytnete ovladaniu véetky potrebné informécie k vypoctu a
kontrole potrebnych pohybov.
Potrebné udaje zavisia od technoldgie a typu nastroja.
Suvisiace témy
® Editovanie Udajov nastroja v sprave nastrojov
Dalsie informécie: 'Sprava nastrojov ', Strana 266
B Typy nastrojov
Dalsie informécie: 'Typy nastrojov', Strana 251

Opis funkcie
Niektoré potrebné tdaje ndstrojov mbzete zistit pomocou nasledujicich moznosti:

B Zmerajte svoje nastroje zvonka pomocou zariadenia na generovanie pred-
nastaveni alebo priamo v stroji, napr. pomocou snimacieho systému nastroja.

Dalsie informécie: "Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov',
Strana 1731

= Dalsie informécie k nastroju najdete v kataldgu nastrojov vyrobcu, napr. material
alebo pocet reznych hran.

V nasledujucich tabulkach je relevancia parametrov rozdelena na stupne
alternativne, odporuc¢ané a pozadované.

Odporucané parametre zohladruje ovladanie najmenej pri jednej z nasledujucich
funkecif:
B Simulacia
DalsSie informécie: 'Simulacia nastrojov’, Strana 1413
®  Cykly obrabania a snimacieho systému
Dalsie informacie: 'Obrabacie cykly’, Strana 415

Dalsie informécie: "Programovatelné cykly snimacieho systému', Strana 1447
® Dynamicka kontrola kolizie DCM (moznost ¢. 40)

Dalsie informacie: "Dynamické monitorovanie kolizie DCM (moznost ¢&. 40)",
Strana 1088
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Udaje nastrojov pre frézovacie a vftacie nastroje
Ovladanie poskytuje pre frézovacie a vitacie nastroje tieto parametre:

Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter
Dizka Pozadované pre vsetky typy frézovacich a
|| [ vitacich nastrojov
L
Polomer Pozadované pre vsetky typy frézovacich a
T vitacich nastrojov
R
Polomer 2 Pozadované pre nasledujuce typy
f frézovacich a vrtacich nastrojov:

®m Gulova fréza
= Toroidna fréza

Hodnota delta dizky

n

o

L

Alternativne

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojenti
s cyklami snimacieho systému.

Hodnota delta polomeru

=

Alternativne

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojenti
s cyklami snimacieho systému.

DR
Hodnota delta polomeru  Alternativne
f 2 Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojeni
DR2 s cyklami snimacieho systému.
! DiZka ostria Odport¢ané
LCUTS
-E Sirka ostria Odporucané
RCUTS
_ﬂ[ UZitona dizka Odport¢ané
LU
EI Polomer hrdla Odporucané
RN
Uhol zanorenia Odporucané pre nasledujuce typy
-I%L frézovacich a vrtacich nastrojov:
ANGLE = Frézovaci nastr.

Hrubovac. fréza
Dokoncovacia fréza
Gulova fréza
Toroidna fréza
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Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter
Stdpanie zavitu Odporucané pre nasledujuce typy
gé:[ frézovacich a vrtacich nastrojov:
PITCH B Zavitnik
B Zavitova fréza
B Zavit. fréza so zapust. ploskou
m Zavit. fréza s jednou dostickou
m Zavit. fréza s vymen. dostickou
B Vrtacia zavitova fréza
B Kruhova zavitova fréza
Vrcholovy uhol Odporucané pre nasledujuce typy
g frézovacich a vrtacich nastrojov:
T-ANGLE " Vrtak

= NC strediaci vrtak
= Kuzel. zahlbnik
IJ;LI Max. ot. vretena Alternativne

5
NMAX

o ® Frézovacie a vftacie nastroje su vietky typy nastrojov stipca TYP az
na tieto:

® Spnimaci systém
® Sdstruznicky nastroj
® Brusny kotuc
= Orovnavaci nastroj
Dalsie informacie: "Typy nastrojov", Strana 251
m Parametre su opisané v tabulke nastrojov.
Dalsie informacie: 'Tabulka néstrojov tool.t", Strana 1808
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Udaje nastrojov pre sustruznicke nastroje (moznost &. 50)
Ovladanie poskytuje pre sustruznicke nastroje tieto parametre:

Symbol a
parame-
ter

7

L

Vyznam

Dizka néstroja 1

Pouzitie

Pozadované pre vSetky typy sustruznicky-
ch nastrojov

7

XL

DiZka néstroja 2

Pozadované pre vSetky typy sustruznicky-
ch nastrojov

L

YL

DiZka néstroja 3

Pozadované pre vsetky typy sustruznicky-
ch nastrojov

P

RS

Polomer ostria

Pozadované pre nasledujuce typy
sustruznickych nastrojov:

= Hrubovaci nastroj

Dokoncovaci nastroj

Zaoblovaci nastroj

Zapichovaci nastroj

Nastroj na zapichovacie sustruzenie

T

TYPE

Typ sustruznickeho
nastroja

Pozadované pre vsetky typy sustruznicky-
ch nastrojov

Orientdacia nastr.

Pozadované pre vsetky typy sustruznicky-
ch nastrojov

' |°

DZL

Hodnota delta dizky
nastroja 1

Alternativne

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojeni
s cyklami snimacieho systému.

Rl

DXL

Hodnota delta dizky
nastroja 2

Alternativne

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojenti
s cyklami snimacieho systému.

=

DYL

Hodnota delta dizky
nastroja 3

Alternativne

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojenti
s cyklami snimacieho systému.

o

DRS

Hodnota delta polomeru
reznej hrany

Alternativne

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojenti
s cyklami snimacieho systému.

I

DCW

Hodnota delta Sirky
reznej hrany

Alternativne

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojenti
s cyklami snimacieho systému.
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Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter
Uhol orientacie Pozadované pre vsetky typy sustruznicky-
é ch nastrojov
ORI
Nast. uhol Pozadované pre nasledujuce typy
@ sustruznickych nastrojov:
T-ANGLE ® Hrubovaci nastroj
= Dokoncovaci nastroj
® Zaoblovaci nastroj
B Zavitorezny nastroj
Vrcholovy uhol Pozadované pre nasledujuce typy
qu sustruznickych nastrojov:
P-ANGLE B Hrubovaci nastroj

= Dokoncovaci nastroj
® Zaoblovaci nastroj
B Zavitorezny nastroj

Q DiZka ostria Odport¢ané
CUTLEN-
GHT
Sirka ostria PoZzadované pre nasledujuce typy

|

sustruznickych nastrojov:
B Zapichovaci nastroj

= Nastroj na zapichovacie sustruzenie
E‘ Odporucané pre zvysné typy sustruznicky-
ch nastrojov

CUTWIDTH
Uhol zalomenia Pozadované pre vsetky typy sustruznicky-
E ch nastrojov
SPB-
INSERT

0 = Sustruznicke nastroje definujete pomocou typu nastroja Sastruznicky
nastroj v stipci TYP, ako aj pomocou prislusnych technologicky
Specifickych typov nastrojov v stlpci TYPE.

Dalsie informacie: "Typy nastrojov’, Strana 251

Dalsie informacie: "Typy v rdmci sustruznickych néstrojov’,
Strana 253

B Parametre su opisané v tabulke sustruznickych nastrojov.

Dalsie informacie: 'Tabulka sustruznickych néstrojov toolturn.trn
(moznost ¢. 50)", Strana 1817
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Udaje nastrojov pre brisne nastroje (moznost &. 156)
Ovladanie poskytuje pre brisne nastroje tieto parametre:

Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter
Typ brusneho nastroja Pozadované pre vsetky typy brdsnych
E nastrojov
TYPE
Polomer Pozadované pre vSetky typy brasnych
E nastrojov
R-OVR Po poéiatovénon?’or(')vnam’ mozno tuto
hodnotu uz len ¢itat.
Vylozenie Pozadované pre nasledujuce typy
E‘Z brusnych nastrojov:
L-OVR ® Specialne brusne teliesko

® Hrncovity brusny kotuc

Po pociatotnom orovnani mozno tuto
hodnotu uz len ¢itat.

Celkova dizka

ol

LO

Pozadované pre nasledujuce typy
brusnych nastrojov:

= Brusne teliesko
= Specialne brusne teliesko

Po pociatotnom orovnani mozno tuto
hodnotu uz len ¢itat.

DiZka po vnutornd hranu

Pozadovane pre typ brusneho nastroja
Specialne brusne teliesko

Po pociato¢nom orovnani mozno tuto

LI .
hodnotu uz len Citat.

Sirka Pozadované pre nasledujuce typy
EI brusnych nastrojov:
B = Bruasne teliesko

® Hrncovity brusny kotuc

Po pociatotnom orovnani mozno tuto
hodnotu uz len ¢itat.

Hibka brusneho nastroja

Pozadované pre typ brusneho nastroja
Hrncovity brusny kotuc

Po pocgiatoénom orovnani mozno tuto
hodnotu uz len ¢itat.

ALPHA Uhol pre skosenie

Pozadované pre typ brusneho nastroja
Specialne brusne teliesko

Nemenna prednastavena hodnota pri
nasledujucich typoch brusnych nastrojov:

® Bruasne teliesko 0°
= Hrncovity brasny kotuc 90°

GAMMA Uhol pre roh
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Symbol a
parame-
ter

Vyznam

Nastroje | Udaje nastroja

Pouzitie

Nemenna prednastavend hodnota pri type
nastroja Brusne teliesko 90 °

Z

Polomer na hrane pri L-
OVR

Alternativne pre nasledujuce typy
brdsnych nastrojov:

= Brusne teliesko

RV 2
® Specialne brusne teliesko
Polomer na hrane priLO  Alternativne pre nasledujuce typy
g brasnych nastrojov:
RV1 m ?rusne teliesko
m Specidlne brusne teliesko
Polomer na hrane pri LI Alternativne pre typ brdsneho nastroja
g‘ Specialne brusne teliesko
RvV2
HW Kotu¢ potiahnuty dozadu  Pozadované pre typ brisneho nastroja

Hrncovity bruasny kotuc

Alternativne pre zvysné typy brusnych
nastrojov

Uhol pre zadny tah na
vnutornej hrane

Pozadované pre typ brusneho nastroja
Hrncovity brusny kotuc

Alternativne pre zvysné typy brusnych

HWI . .
nastrojov
Uhol pre zadny tah na Pozadované pre typ brusneho nastroja
ﬁ vonkajsej hrane Hrncovity brasny kotuc
HWA Alj[ernqtivne pre zvy$né typy brusnych
nastrojov
INIT_D_OK Pociato¢né orovnanie Pozadované pre vSetky typy brusnych

nastrojov

Ovladanie po pociatoénom orovnani
aktivuje zaskrtavacie policko.
Zaskrtavacie policko mbézete vymazat, ¢o
si vyziada opatovné pociatocné orovna-
nie.

1tHl

dR-OVR

Hodnota delta polomeru

Tuto hodnotu mozno zmenit len prostred-
nictvom cyklov.

[H

dL-OVR

Hodnota delta vylozenia

Tuto hodnotu mozno zmenit len prostred-
nictvom cyklov.

[H

dLo

Hodnota delta celkovej
dizky

Tuto hodnotu mozno zmenit len prostred-
nictvom cyklov.

[H

dLl

Hodnota delta dizky po
vnutornu hranu

Tuto hodnotu mozno zmenit len prostred-
nictvom cyklov.
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Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter
Prednastavenie pre Alternativne
of1[2 potitadlo orovnavania
priemeru
DRESS-N-D
Prednastavenie pre Alternativne
of1[2} pocitadlo orovnavania
vonkajsej hrany
DRESS-N-A
Prednastavenie pre Alternativne
o[1]2] pocitadlo orovnavania
vnutornej hrany
DRESS-N-I
_ Pocitadlo orovndvania Tuto hodnotu Cisluje nahor ovladanie.
0fo[5 priemeru
DRESS-N-
D-ACT
_ Pocitadlo orovnavania Tuto hodnotu Cisluje nahor ovladanie.
0fof5 vonkajsej hrany
DRESS-N-
A-ACT
_ Pocitadlo orovnavania Tuto hodnotu &isluje nahor ovladanie.
0fo[5 vnutornej hrany
DRESS-N-I-
ACT
" Polomer stopky nastroja  Alternativne
R_SHAFT
Minimalny povoleny Alternativne
; polomer
R_MIN
Minimalna povolena Alternativne
:1 Sirka
B_MIN
Maximalna povolena Alternativne

rezna rychlost

Hodnota odsunutia na Pozadované pre vsetky typy brusnych
priemere nastrojov
Hodnota odsunutia na Pozadované pre vSetky typy brusnych
vonkajsej hrane nastrojov

ilH %,._H%(HI
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Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter

Hodnota odsunutia na Pozadované pre vsetky typy brusnych
E vnutornej hrane nastrojov

Al

o = Brusne nastroje definujete pomocou typu nastroja Brasny nastroj v
stlpci TYP, ako aj pomocou prislusnych technologicky Specifickych
typov nastrojov v stlpci TYPE.

Dalsie informacie: "Typy nastrojov’, Strana 251
Dalsie informacie: "Typy v rdmci brusnych néstrojov', Strana 253
B Parametre su opisané v tabulke brisnych nastrojov.

Dalsie informécie: "Tabulka brusnych nastrojov toolgrind.grd
(moZnost ¢. 156)", Strana 1823
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Udaje nastrojov pre orovnavacie nastroje (moznost ¢. 156)
Ovladanie poskytuje pre orovnavacie nastroje tieto parametre:

Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter
Dizka néstroja 1 Pozadované pre typy orovnavacich
.ﬂ[ nastrojov
ZL
DiZka néstroja 2 Pozadované pre vSetky typy orovnavacich
i’ nastrojov
XL
DiZka néstroja 3 Pozadované pre vsetky typy orovnavacich
rﬂ_' nastrojov
YL
Polomer ostria Pozadované pre nasledujuce typy
ﬁ, orovnavacich nastrojov:
RS = Profilovy orovnavac
® Orovnavacie vreteno
CUTWIDTH Sirka ostria Pozadované pre nasledujuce typy

orovnavacich nastrojov:
= QOrovnavacia dosticka
= Orovnavaci kotuc

[

TYPE

Typ orovnavacieho
nastroja

Pozadované pre vSetky typy orovnavacich
nastrojov

[

TO

Orientacia nastr.

Pozadované pre vsetky typy orovnavacich
nastrojov

Hodnota delta dizky Alternativne
E nastroja 1
DZL
Hodnota delta dizky Alternativne
rﬂ, nastroja 2
DXL
Hodnota delta dizky Alternativne
i nastroja 3
DYL
Hodnota delta polomeru  Alternativne

[

DRS

reznej hrany

N-DRESS

Otacky nastroja
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o = QOrovnavacie nastroje definujete pomocou typu nastroja Orovnavaci
nastroj v stipci TYP, ako aj pomocou prislusnych technologicky
Specifickych typov nastrojov v stipci TYPE.

Dalsie informacie: 'Typy nastrojov’, Strana 251

Dalsie informécie: 'Typy v rdmci orovnavacich nastrojov",
Strana 254

B Parametre su opisané v tabulke orovnavacich nastrojov.

Dalsie informécie: '"Tabulka orovnavacich nastrojov tooldress.drs
(moznost ¢. 156)", Strana 1830
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Udaje nastrojov pre snimacie systémy
Ovladanie poskytuje pre snimacie systémy tieto parametre:

Symbola Vyznam Pouzitie
parame-
ter
E Dlzka Pozadované
L
T Polomer Pozadované
R
TP_NO Cislo v tabulke snimacie- PoZzadované
ho systému
a Typ snimacieho systému  Pozadované
TYPE
snimaci posuyv, Pozadované
é-
F
rychloposuv v ramci Alternativne
mp snimacieho cykluy,
FMAX
Predpolohovanie s Pozadované
=) rychloposuvom
F_PREPOS
Pri kazdom procese Pozadované
x snimania orientujte
snimaci systém
TRACK
Pri kolizii aktivujte Pozadované
IW funkciu NCSTOP alebo
EMERGSTOP
REACTION
bezpeCnostnu vzdiale- Odporucané
“__[ nost,
SET_UP
maximalnu drahu Odporuc¢ané

2

DIST

merania,

®=

CAL_OF1

Stredové presadenie v
hlavnej osi

Pozadované pri TRACK = ON

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojeni
s kalibracnym cyklom.

$,

CAL_OF2

Stredové presadenie vo
vedlajSej osi

Pozadované pri TRACK = ON

Ovladanie opisuje tuto hodnotu v spojenti
s kalibracnym cyklom.
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Symbola Vyznam Pouzitie

parame-

ter

f uhol vretena pri kalibra- PoZadované pri TRACK = OFF
cii,

CAL_ANG

o = Snimacie systémy definujete pomocou typu nastroja Snimaci systém
v stlpci TYP, ako aj pomocou modelu snimacieho systému v stlpci
TYPE.

Dalsie informacie: "Typy nastrojov’, Strana 251
m Parametre su opisané v tabulke snimacieho systému.

Dalsie informacie: 'Tabulka snimacieho systému tchprobe.tp”,
Strana 1833

10.4 Sprava nastrojov

Aplikacia
V aplikacii Sprava nastrojov prevadzkového rezimu Tabulky zobrazuje ovladanie
definicie nastrojov vsetkych technolégii, ako aj obsadenie zasobnika nastrojov.
V sprave nastrojov moZete pripajat nastroje, editovat Udaje nastrojov alebo
vymazavat nastroje.
Suvisiace témy
® Vytvorenie nového nastroja

Dalsie informacie: "Nastavenie nastroja’, Strana 130
® Pracovna oblast tabulky

Dalsie informécie: "Pracovné oblast Tabulka', Strana 1798
B Pracovna oblast formulara

Dalsie informécie: 'Pracovnd oblast Formular pre tabulky’, Strana 1801
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Opis funkcie
V sprdve nastrojov mozete definovat az 32 767 nastrojov, ¢im sa dosiahne
maximalny pocet riadkov tabulky spravy nastrojov.

V sprave nastrojov zobrazuje ovladanie vSetky udaje nastrojov nasledujucich
tabuliek nastrojov:

®  Tabulka nastrojov tool.t
Dalsie informécie: 'Tabulka néstrojov tool.t", Strana 1808
® Tabulka sustruznickych nastrojov toolturn.trn (moznost ¢. 50)

Dalsie informacie: 'Tabulka sustruznickych nastrojov toolturn.trn (moznost
¢. 50)", Strana 1817

® Tabulka brdsnych nastrojov toolgrind.grd (moznost ¢. 156)

Dalsie informécie: "Tabulka brusnych nastrojov toolgrind.grd (moznost ¢. 156)",
Strana 1823

® Tabulka orovndvacich nastrojov tooldress.drs (moZnost ¢. 156)
Dalsie informacie: 'Tabulka orovnavacich néstrojov tooldress.drs (moznost
¢. 156)", Strana 1830
® Tabulka snimacieho systému tchprobe.tp
Dalsie informécie: "Tabulka snimacieho systému tchprobe.tp', Strana 1833
V sprave nastrojov zobrazuje ovladanie okrem toho miesta obsadenia zasobnika z
tabulky miest tool_p.tch.
Dalsie informécie: "Tabulka miest tool_p.tch', Strana 1837

Udaje nastrojov mozete editovat v pracovnej oblasti Tabulka alebo v pracovne;
oblasti Formular. V pracovnej oblasti Formular zobrazuje ovladanie ku kazdému
typu nastroja zodpovedajuce udaje nastroja.

Dalsie informécie: "Udaje ndstroja’, Strana 245

Upozornenia

= Ked vytvorite nastroj, su stipce DiZka L a Polomer R najprv prazdne. N&stroj s
chybajucou dlzkou a polomerom ovladanie nezalozi a zobrazi chybové hlasenie.

= Udaje néstrojov, ktoré su este ulozené v tabulke miest, sa nedaju vymazat. Najprv
musite nastroje vylozit zo zdsobnika.

®  Pri editovani Udajov ndstroja pamatajte na to, Ze aktudlny nastroj moze byt
zapisany ako sestersky nastroj v stipci RT iného néstroja!

m Ked sa kurzor nachadza vo vnutri pracovnej oblasti Tabulka a spinac Upravit’ je
deaktivovany, mozete spustit vyhladdvanie pomocou klavesnice. Ovladanie otvori
samostatné okno so vstupnym polom a automaticky zacne vyhladdvat zadany
retazec znakov. Ak existuje nastroj so zadanymi znakmi, zvoli ovladanie tento
ndstroj. Ak existuju viaceré ndstroje s tymto retazcom znakov, mézete v okne
navigovat nahor a nadol.

10.4.1 Import a export udajov nastrojov

Aplikacia

Udaje néstrojov mbzete importovat do ovladania a exportovat z ovlddania. Tym sa
vyhnete problémom spojenym s manudlnym editovanim a pripadnym preklepom.
Import Udajov nastrojov je uzitocny najma v suvislosti so zariadenim na generovanie
prednastaveni. Exportované udaje nastrojov mdzete napr. pouzit pre databazu
nastrojov vasho systému CAM.
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Opis funkcie

Ovladanie prenasa udaje nastrojov pomocou suboru CSV.

Dalsie informacie: 'Typy suborov', Strana 1074

Prenosovy subor na Udaje nastrojov ma nasledovnu Strukturu:

= Prvy riadok obsahuje nazvy stipcov tabulky nastrojov, ktoré sa prenasaju.
® Dalie riadky obsahuju prendsané Udaje nastroja. Poradie Udajov musi

zodpovedat poradiu nézvov stipcov prvého riadku. Desatinné &isla st oddelené
bodkou.

Nazvy stipcov a Udaje néstrojov st uvedené medzi dvojitymi tivodzovkami a
oddelené bodkociarkami.

Pri prenosovom subore paméatajte na nasledovné skuto¢nosti:
B Musfi existovat ¢islo néstroja.

= Mozete importovat lubovolné udaje nastrojov. Udajovy blok nemusi obsahovat
vSetky nazvy stlpcov tabulky nastrojov alebo vSetky udaje nastroja.

®  Chybajlce Udaje nastroja neobsahuju ziadnu hodnotu vo vnutri Uvodzoviek.

= Poradie ndzvov stipcov méze byt lubovolné. Poradie tdajov ndstroja musi
zodpovedat ndzvom stlpcov.

Import adajov nastrojov

Udaje néstrojov importujete nasledovne:
= > Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky

Vyberte moznost Sprava nastrojov

Aktivujte funkciu Upravit’

Ovladanie aktivuje spravu nastrojov na editovanie.
Vyberte moznost Import

Ovladanie otvori okno vyberu.

Vyberte pozadovany subor

Vyberte moznost Import

Ovladanie vloZi Udaje nastroja do spravy nastrojov.
Prip. otvori ovladanie okno Potvrdit’ import, napr. pri
identickych Cislach nastrojov.

> Vyber postupu:

m Prilohy: Ovladanie vlozi Udaje nastroja do novych riadkov
na konci tabulky.

B Prepisat’: Ovladanie prepise pdvodné Udaje nastroja udajmi
nastroja z prenosového suboru.
B Storno: Ovladanie import prerusi.

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Upravit

Import

VVYVYy VvV VVvVVyVvyy

Ked pomocou funkcie Prepisat’ prepiSete existujluce Udaje nastroja, vymaze
ovladanie pévodné Udaje nastroja definitivne!

> Pouzivajte funkciu len pri délezitejsich udajoch nastrojov
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Export udajov nastroja

Udaje néstrojov exportujete nasledovne:

= g
4
Upravif »
L]
>
4
>
>
4
>
>
4

>

Upozornenia

Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky

Vyberte moznost Sprava nastrojov

Aktivujte funkciu Upravit’

Ovladanie aktivuje spravu nastrojov na editovanie.
Oznacte nastroj, ktory sa ma exportovat

Otvorte kontextovu ponuku gestom podrzania alebo kliknutim
pravym tlacidlom

Dalsie informacie: "Kontextové menu', Strana 1391
Vyberte moznost Oznacit’ riadok

Prip. oznacte dalSie nastroje
Vyberte moznost Exportovat’

Ovladanie otvori okno Ulozit’ ako.
Vybrat cestu

Ovladanie na uloZenie prenosového suboru Standardne
pouzije cestu TNC:\table.

Vlozte nazov suboru
Vyber typu suboru

Vyberiete medzi moznostami TNC7 (*.csv) a TNC
640 (*.csv). Prenosové subory sa liSia z hladiska
vnutorného formatovania. Keby ste chceli dané udaje
pouzit v ovladani predchadzajucej generdcie, musite
zvolit moZnost TNC 640 (*.csv).

Vyberte polozku Vytvorit’
Ovladanie pouZije na ulozenie suboru zvolenu cestu.

UPOZORNENIE

nastrojom.

Pozor, riziko vecnych skad!

Ak prenosovy subor obsahuje neznédme ndzvy stipcov, ovladanie Udaje stipca
neprevezme! Ovladanie v takomto pripade obraba s nelplne definovanym

» Skontrolujte, & st ndzvy stipcov spravne zadané
» Po importe skontrolujte a prip. upravte Udaje nastroja

® Prenosovy stubor musi byt uloZzeny v umiestneni TNC:\table.
® Prenosové subory sa lisia z hladiska vnutorného formatovania:

= Vo formate TNC7 (*.csv) su hodnoty umiestnené medzi dvojitymi
uvodzovkami a oddelené bodkociarkami

B Vo formate TNC 640 (*.csv) sU hodnoty umiestnené sCasti medzi zlozenymi
zatvorkami a oddelené Ciarkami

TNC7 mbze obidva prenosové stbory importovat, ako aj exportovat.
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10.5 Sprava nosica nastrojov

Aplikacia
Sprava nosi¢a nastrojov umoznuje definovanie parametrov a priradovanie nosi¢ov
nastrojov.

Ovladanie zobrazuje nosice nastrojov v simulacii graficky a zohladruje nosice
ndstrojov vo vypoctoch, napr. pri dynamickej kontrole kolizie DCM (moznost ¢. 40).

Suvisiace témy
= Pracovna oblast Simulacia

Dalsie informécie: 'Pracovna oblast Simulacia', Strana 1403
®  Dynamicka kontrola kolizie DCM (moznost ¢. 40)

Dalsie informacie: "Dynamické monitorovanie kolizie DCM (moznost €. 40)",
Strana 1088

Opis funkcie

V zaujme zabezpecenia vypoctového alebo grafického zohladnenia nosicov
nastrojov zo strany ovladania je nutné vykonat nasledujice pracovné kroky:
B Ulozenie nosicov nastrojov alebo pred|dh nosicov nastrojov

= Definovanie parametrov predléh nosic¢ov nastrojov

Dalsie informécie: 'Definovanie parametrov predléh nosiov néstrojov’,
Strana 272

B Priradenie nosiCov nastrojov
Dalsie informécie: "Priradenie nosicov nastrojov’, Strana 272

o Ak namiesto predl6h nosicov nastrojov pouzivate subory M3D alebo STL,
mbzete tieto subory priradit priamo k nastrojom. Tym odpadd potreba
definovania parametrov.

Nosige nastrojov vo formate STL musia spifiat nasledujtce predpoklady:
B Max. 20 000 trojuholnikov

m Sjet trojuholnikov vytvéra uzatvoreny plast

Ak stbor STL nespifia poziadavky ovladania, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

Pre nosiCe nastrojov platia rovnaké poziadavky na subory STL a M3D ako
pre upinacie prostriedky.

Dalsie informacie: "Moznosti pre subory upinacieho prostriedku”,

Strana 1096
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Predlohy nosica nastrojov

Mnohé nosice nastrojov sa od seba navzajom odlisuju iba rozmermi — ¢o sa tyka
geometrickych tvarov, su identické. Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka na stiahnutie
hotové predlohy nosi¢ov nastrojov. Predlohy nosic¢ov nastrojov si modely 3D

s pevne stanovenymi geometrickymi tvarmi, no s menitelnymi rozmermi.

Predlohy nosi¢ov ndstrojov musite ulozit do adresara TNC:\system\Toolkinematics
s priponou *.cft.

o Predlohy nosic¢ov nastrojov mozete stiahnut prostrednictvom
nasledujuceho prepojenia:
http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

Ak potrebujete dalsie predlohy nosic¢ov nastrojov, obratte sa na vyrobcu
stroja alebo externych dodavatelov.

Parametre predl6h nosic¢ov nastrojov definujete prostrednictvom okna
ToolHolderWizard. Tym definujete rozmery nosi¢a nastroja.

Dalsie informécie: "Definovanie parametrov predléh nosiov nastrojov",
Strana 272

Nosi¢e nastrojov s definovanymi parametrami a priponou *.cfx je potrebné ulozit do
adresara TNC:\system\Toolkinematics.

Okno ToolHolderWizard obsahuje nasledujuce symboly:

Symbol Funkcia
u’ Ukoncenie aplikacie

Otvorenie suboru

Prepinanie medzi drétenym modelom a objemovym nahla-
dom

Prepinanie medzi tienovanym a transparentnym nahladom

Zobrazenie alebo skrytie transformacnych vektorov

Zobrazenie alebo skrytie nazvov koliznych objektov

Zobrazenie alebo skrytie kontrolnych bodov

Zobrazenie alebo skrytie meracich bodov

O H sl O L

Obnovenie vychodiskového nahladu

+
*
+

Vyber vyrovnani

Ll
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10.5.1 Definovanie parametrov predl6h nosicov nastrojov

Parametre predlohy nosic¢a nastrojov definujete nasledovne:
= > Zvolte prevadzkovy rezim Subory

> Otvorte adresar TNC:\system\Toolkinematics

Dvakrat tuknite alebo kliknite na pozadovanu predlohu nosi¢a
nastrojov s priponou *.cft

Ovladanie otvori okno ToolHolderWizard.

V oblasti Parameter definujte rozmery

V oblasti Vystupny subor definujte nazov s priponou *.cfx
Vyberte moznost Generovat’ subor

Ovladanie zobrazi hlasenie, Ze sa Uspesne vygenerovala
kinematika nosica nastrojov, a ulozi subor do adresara TNC:
\system\Toolkinematics.

> Vyberte OK
Vyberte mozZnost Ukongit’

v

V vV VvV VvV V

v

10.5.2 Priradenie nosicov nastrojov

Nosi¢ nastrojov priradite k nastroju nasledovne:
= > Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky

> Vyberte moznost Sprava nastrojov
> Vyberte pozadovany nastroj

Uprasi > Aktivujte funkciu Upravit’
[

» V oblasti Spec. funkcie vyberte parameter KINEMATIC

> Ovladanie zobrazi v okne Kinematika nosi¢a nastrojov
dostupné nosice nastrojov.

> Vyberte pozadovany nosic nastrojov

> Vyberte OK

> Ovladanie priradi k nastroju nosic nastrojov.

o m  QOvladanie zohladni nosi¢ nastrojov az po dalsom vyvolani nastroja.

= Nosice ndstrojov s definovanymi parametrami mozu pozostavat
z viacerych Ciastkovych suborov. Ak Ciastkové subory nie su Uplné,
ovladanie zobrazi chybové hlasenie.

Pouzivajte iba nosice nastrojov s Uplne definovanymi parametrami,
bezchybnymi subormi STL alebo M3D!

Pre nosice nastrojov platia rovnaké poziadavky na subory STL a M3D
ako pre upinacie prostriedky.

Dalsie informacie: "Monitorovanie upinacich prostriedkov (moznost
¢. 40)", Strana 1095

272 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Nastroje | Sprava nosica nastrojov

Upozornenia

=V simuldcii moZete skontrolovat kolizie nosi¢ov ndstrojov s obrobkom.

DalSie informacie: "Rozsirené skusky v simulacii’, Strana 1113

B Pri 3-osich strojoch s pravouhlymi uhlovymi hlavami su vyhodné nosice nastrojov
uhlovych hlav v spojeni s osami nastroja X a Y, pretoze ovladanie zohladruje
rozmery uhlovych hlav.

Spolo¢nost HEIDENHAIN odportc¢a obrabanie s pouzitim osi Z. Pomocou
volitelného softvéru ¢. 8 Rozsirené funkcie skupina 1T mézete natodit rovinu
obrabania do uhla vymenitelnych uhlovych hlav a pokracovat v praci s pouzitim
osi nastroja Z.

® Pomocou dynamickej kontroly kolizie DCM (moZnost ¢. 40) monitoruje ovladdanie
nosice ndstrojov. Tym mézete chranit nosice nastrojov pred koliziami s upinacimi
prostriedkami alebo komponentmi stroja.

DalSie informacie: 'Dynamické monitorovanie kolizie DCM (moznost &. 40)",
Strana 1088

® Brusny ndstroj, ktory sa ma orovnat, nesmie obsahovat kinematiku nosica
nastrojov (moznost ¢. 156).

10.6 vyvolanie nastroja,

10.6.1 Vyvolanie nastroja pomocou TOOL CALL

Aplikacia
Pomocou funkcie TOOL CALL vyvoldte nastroj v programe NC. Ak sa nastroj

nachadza v zasobniku nastrojov, zalozi ovladanie nastroj do vretena. Ak sa nastroj v
zasobniku nastrojov nenachddza, mozete ho zalozit rucne.

Suvisiace témy
B Automatickd vymena nastroja pomocou funkcie M101

Dalsie informécie: "Automatické zaloZenie sesterského néstroja funkciou M1071",
Strana 1261

m Tabulka nastrojov tool.t

DalSie informécie: 'Tabulka néstrojov tool.t", Strana 1808
® Tabulka miest tool_p.tch

DalsSie informécie: 'Tabulka miest tool_p.tch", Strana 1837

Predpoklad

= Nastroj definovany
Aby bolo mozné vyvolat ndstroj, musi byt dany nastroj definovany v sprave
nastrojov.
Dalsie informécie: "Sprava nastrojov ', Strana 266
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Opis funkcie

Ovladanie pri vyvolani nastroja precita prislugny riadok zo spravy nastrojov. Udaje
ndastroja mdzete vidiet na karte Nastroj pracovnej oblasti Stav.
Dalsie informacie: "Karta Nastroj', Strana 162

o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporucéa po kazdom vyvolani nastroja zapnut
vreteno pomocou funkcie M3 alebo M4. Tym sa vyhnete problémom pri
chode programu, napr. pri spusteni po preruseni.

Dalsie informécie: "Prehlad pridavnych funkcii’, Strana 1229
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Zadanie

11 TOOL CALL 4 .1

Z S10000 F750 DL ; Vyvolanie nastroja

+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
TOOL CALL Otvarac syntaxe pre vyvolanie nastroja
4, Q54 alebo Definicia nastroja ako pevné alebo premenné cislo alebo

"MILL_D8_ROUGH"

nazov

o Jednoznacna je len definicia nastroja ako &islo,
pretoze ndzov nastroja mdze byt rovnaky pri
viacerych nastrojoch!

Prvok syntaxe zavisly od technoldgie alebo aplikacie
Moznost vyberu pomocou okna vyberu

Dalsie informacie: "Rozdiely pri vyvolani ndstroja zavislé od
technoldgie", Strana 276

1 Index stupria nastroja

Prvok syntaxe, volitelne

Dalsie informacie: "Indexovany néstroj', Strana 246
Z Os nastroja

Standardne pouzivate os nastroja Z. V zavislosti od stroja st k
dispozicii dalSie moznosti vyberu.

Prvok syntaxe zavisly od technoldgie alebo aplikacie

Dalsie informacie: "Rozdiely pri vyvolani nastroja zavislé od
technoldgie”, Strana 276

Salebo S(VC =)

Otacky vretena alebo rezna rychlost
Prvok syntaxe, volitelne
Dalsie informacie: "Otacky vretena S', Strana 278

F,FZ alebo FU

Posuv

Alternativne Udaje posuvu: posuv na zub alebo posuv na
otacku

Prvok syntaxe, volitelne

Dalsie informacie: "Posuv F', Strana 279

DL

Hodnota delta dizky néstroja
Prvok syntaxe, volitelne

Dalsie informacie: 'Korekcia néstroja pre dizku a polomer
nastroja’, Strana 1038

DR

Hodnota delta polomeru nastroja
Prvok syntaxe, volitelne

Dalsie informacie: "Korekcia néstroja pre dizku a polomer
nastroja’, Strana 1038

DR2

Hodnota delta polomeru nastroja 2
Prvok syntaxe, volitelne

Dalsie informacie: "Korekcia néstroja pre dizku a polomer
nastroja’, Strana 1038
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Rozdiely pri vyvolani nastroja zavislé od technolégie

Vyvolanie nastroja frézovacieho nastroja

Pri frézovacom nastroji mozete definovat nasledujuce Udaje nastroja:
B Pevné alebo premenné Cislo alebo nazov nastroja

® |ndex stupna nastroja

® (Os nastroja

m  Otacky vretena

= Posuv

= DL

= DR

= DR2

Pri vyvolani frézovacieho nastroja su pozadovanymi udajmi Cislo alebo nazov
nastroja, 0s nastroja a otacky vretena.

Dalsie informacie: "Tabulka nastrojov tool.t", Strana 1808

Vyvolanie nastroja sustruznickeho nastroja (moZnost ¢. 50)

Pri sUstruznickom nastroji mozete definovat nasledujlce Udaje nastroja:
B Pevné alebo premenné Cislo alebo nazov nastroja

® |ndex stupna nastroja

® Posuv

Pri vyvolani sustruznickeho nastroja je pozadovanym udajom cislo alebo nazov
nastroja.

Dalsie informacie: '"Tabulka sustruznickych nastrojov toolturn.trn (moznost ¢. 50",
Strana 1817

Vyvolanie nastroja brisneho nastroja (moznost ¢. 156)

Pri brisnom néastroji mozete definovat nasledujlce Udaje nastroja:

Pevné alebo premenné ¢islo alebo nazov nastroja

Index stupna nastroja

Os nastroja

Otacky vretena

Posuv

Pri vyvolani brisneho nastroja su pozadovanymi Udajmi Cislo alebo nazov nastroja a
0s nastroja.

Dalsie informécie: "Tabulka brusnych nastrojov toolgrind.grd (moznost ¢. 156)",
Strana 1823

Vyvolanie nastroja orovnavacieho nastroja (moznost ¢. 156)

Pri orovnavacom nastroji mdzete definovat nasledujice Udaje néstroja:

B Pevneé alebo premenné Cislo alebo nazov nastroja

® |ndex stupna nastroja

® Posuv

Pri vyvolani orovnavacieho nastroja je pozadovanym udajom cislo alebo nazov
nastroja!

Dalsie informacie: '"Tabulka orovndvacich nastrojov tooldress.drs (moznost ¢. 156)",
Strana 1830

Orovnavaci nastroj mdzete vyvolat len v orovnavacom rezimel

Dalsie informécie: 'Aktivovanie orovnania pomocou FUNCTION DRESS', Strana 224
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Vyvolanie nastroja snimacieho systému obrobku (moZnost €. 17)

Pri snimacom systéme obrobku méZete definovat nasledujice Udaje nastroja:
B Pevné alebo premenné Cislo alebo nazov nastroja

® |ndex stupna nastroja

® (Os nastroja

Pri vyvolani snimacieho systému obrobku su pozadovanymi udajmi ¢islo alebo
nazov nastroja a 0s nastroja!

Dalsie informacie: 'Tabulka snimacieho systému tchprobe.tp', Strana 1833

Aktualizacia adajov nastrojov

Pomocou bloku TOOL CALL mézete aj bez vymeny ndstroja aktualizovat Udaje
aktivneho ndstroja, napr. zmenit rezné parametre, hodnoty delta. To, ktoré Gdaje
ndstroja mozete zmenit, zavisi od technoldgie.

V nasledujucich pripadoch aktualizuje ovladanie len Udaje aktivneho nastroja:
® Bez Cisla alebo nazvu nastroja alebo bez osi nastroja

® Bez Cisla alebo nazvu nastroja a s tou istou osou nastroja ako v predcha-
dzajucom vyvolani nastroja

o Ked v bloku TOOL CALL naprogramujete Cislo alebo nazov nastroja alebo
zmenenu os nastroja, vykona ovladanie makro na vymenu ndstroja.

To moze viest k tomu, Ze ovladanie napr. zalozi sestersky nastroj z
dévodu uplynutia zivotnosti.

Dalsie informacie: "Automatické zaloZenie sesterského nastroja funkciou
M101", Strana 1261

Upozornenia

B Pomocou parametra stroja allowToolDefCall (¢. 118705) definuje vyrobca stroja,
¢i vo funkcidch TOOL CALL a TOOL DEF mbzete nastroj definovat na zéklade
nazvu, Cisla alebo obidvoch.

Dalsie informacie: "Predvolba néstroja pomocou funkcie TOOL DEF",
Strana 280

® Pomocou volitelného parametra stroja progToolCallDL (¢. 124501) definuje
vyrobca stroja, ¢i ovladanie zohladnuje hodnoty delta z vyvolania nastroja v
pracovnej oblasti Polohy.

DalSie informacie: "Korekcia néstroja pre dizku a polomer néstroja’, Strana 1038
Dalsie informacie: "Pracovné oblast Polohy’, Strana 141

10.6.2 Rezné parametre

Aplikacia
Rezné parametre pozostavaju z otacok vretena S alebo alternativne z konstantnej
reznej rychlosti VC a posuvu F.

N

[/

/)
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Opis funkcie

Otacky vretena S
Mate nasledovné moznosti definovania otacok vretena S:
m Vyvolanie nastroja pomocou funkcie TOOL CALL
Dalsie informacie: "Vyvolanie nastroja pomocou TOOL CALL", Strana 273
m Tlacidlo S aplikdcie Manualna prevadzka
Dalsie informécie: 'Aplikdcia Manudlna prevadzka', Strana 176
Otacky vretena S definujete v jednotke otacky vretena za minutu U/min.

Alternativne moZete vo vyvolani ndstroja definovat konstantnu reznu rychlost VC v
metroch za mindtu m/min.

Dalsie informacie: '"Technologické hodnoty pri sustruzeni”, Strana 210

Uginok
Otéacky vretena alebo reznd rychlost su Uc¢inné dovtedy, kym v bloku TOOL CALL
nezadefinujete nové otacky vretena alebo reznu rychlost.

Potenciometer

Pomocou potenciometra otdéok mdzete pocas priebehu programu menit otacky
vretena medzi hodnotami 0 % a 150 %. Nastavenie potenciometra otacok je Ucinné
len pri strojoch s plynulym pohonom vretena. Maximalne otacky vretena zavisia od
stroja.

Dalsie informacie: "Potenciometer’, Strana 102

Zobrazenia stavu
Ovladanie zobrazuje aktualne otacky vretena v nasledujucich pracovnych oblastiach:
® Pracovna oblast Polohy
Dalsie informécie: "Pracovné oblast Polohy’, Strana 141
= Karta POS pracovnej oblasti Stav
Dalsie informécie: "Karta POS', Strana 156
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Posuv F
Mate nasledovné moznosti definovania posuvu F:
® Vyvolanie nastroja pomocou funkcie TOOL CALL

Dalsie informécie: "Vyvolanie nastroja pomocou TOOL CALL", Strana 273
= Polohovaci blok

Dalsie informécie: "Drahové funkcie’, Strana 287
® Tlacidlo F aplikacie Manualna prevadzka

Dalsie informécie: 'Aplikdcia Manudlna prevadzka', Strana 176
Posuv v linearnych osiach definujete v milimetroch za mindtu mm/min.
Posuv pre osi ota¢ania definujete v stupnoch za minutu °/min.
Posuv mbzete definovat s tromi desatinnymi miestami.

Alternativne mozete rychlost posuvu definovat v programe NC alebo vo vyvolani
nastroja v nasledujucich jednotkach:

= Posuv nazub FZ v mm/zub

Pomocou funkcie FZ definujete v milimetroch drahu, ktord nastroj prekona na
zub.

o Pri pouziti funkcie FZ musite v stipci CUT spravy nastrojov definovat
pocet zubov.

Dalsie informacie: "Sprava nastrojov ', Strana 266

® Posuv naotacku FU v mm/ot.

Pomocou funkcie FU definujete v milimetroch drahu, ktord nastroj prekona na
otacku vretena.

Posuv na otd¢ku sa pouziva najma pri obrabani sustruzenim (moznost ¢. 50).
DalSie informacie: "Rychlost posuvu’, Strana 212

V bloku TOOL CALL mébzete definovany posuv v ramci programu NC vyvolat
pomocou tlagidla F AUTO.

Dalsie informacie: 'F AUTO", Strana 279

Posuv definovany v programe NC je u¢inny az po blok NC, v ktorom naprogramujete
NOvy posuv.

F MAX

Ked definujete F MAX, presuva ovladanie rychloposuvom. F MAX p6sobi len po
blokoch. Od nasledujuceho bloku NC je u¢inny naposledy definovany posuv.
Maximalny posuv zavisi od stroja a prip. od osi.

Dalsie informéacie: 'Obmedzenie posuvu F MAX", Strana 1775

F AUTO

Ked v bloku TOOL CALL definujete posuv, mbzete pomocou funkcie F AUTO tento
posuv pouzit v nasledujucich polohovacich blokoch.

Tlacidlo F v aplikacii Manualna prevadzka

B Ak je zadanad hodnota F = 0, je aktivny posuy, ktory vyrobca stroja definoval ako
minimalny.

m Ak zadany posuv prekro¢i maximalnu hodnotu definovanu vyrobcom stroja, bude
ucinna hodnota definovana vyrobcom stroja
Dalsie informacie: "Aplikacia Manuélna prevadzka', Strana 176
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Potenciometer

Pomocou potenciometra posuvu modZzete pocas priebehu programu menit posuv
medzi hodnotami 0 % a 150 %. Nastavenie potenciometra posuvu Ucinkuje len na
naprogramovany posuv. Ak naprogramovany posuv este nie je dosiahnuty, nema
potenciometer posuvu ziadny ucinok.

Dalsie informacie: 'Potenciometer’, Strana 102

Zobrazenia stavu

Ovladanie zobrazuje aktualny posuv v mm/min v nasledujdcich pracovnych
oblastiach:

®  Pracovna oblast Polohy
Dalsie informécie: "Pracovné oblast Polohy’, Strana 141
m Karta POS pracovnej oblasti Stav

0 V aplikacii Manualna prevadzka zobrazuje ovladanie na karte POS
posuv vratane desatinnych miest. Ovladanie zobrazuje posuv celkove
SO Siestimi miestami.

Dalsie informécie: "Karta POS', Strana 156
= Qvladanie zobrazuje drahovy posuv

m Ak je aktivna funkcia 3D ROT, v pripade pohybu viacerych osi sa bude
zobrazovat drdhovy posuv

m Ak funkcia 3D ROT nie je aktivna, v pripade sucasného pohybu viacerych osi
sa drahovy posuv zobrazovat nebude

Dalsie informacie: "Okno 3D rotacia (moznost &. 8)", Strana 1023

Upozornenia
®  Priprogramoch v palcoch musite posuv definovat v 1/10 palca/min.

m Ak chcete stroj presuvat rychloposuvom, méZete naprogramovat aj prislusnu
Ciselnud hodnotu, napr. F30000. Tento rychloposuv posobi na rozdiel od FMAX
nielen v ramci bloku, ale az dovtedy, kym nenaprogramujete novy posuv.

B QOvladanie pred presunom osi skontroluje, ¢i s dosiahnuté definované otacky. Pri
polohovacich blokoch s posuvom FMAX ovladanie otacky nekontroluje.

10.6.3 Predvolba nastroja pomocou funkcie TOOL DEF

Aplikacia
Pomocou funkcie TOOL DEF pripravi ovladanie nastroj v zasobniku, ¢im sa skrati
¢as vymeny nastroja.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkcia predvolby ndstrojov prostrednictvom TOOL DEF z&visi od
vyhotovenia stroja.

Opis funkcie

Ak je vas stroj vybaveny chaotickym systémom vymeny nastrojov a dvojitym
uchopovacom, mézete vykonat predvolbu nastroja. Na to po bloku TOOL CALL
naprogramujte funkciu TOOL DEF a vyberte nastroj, ktory sa v programe NC pouzije
ako dalsi. Ovladanie pripravi nastroj pocas chodu programu.

280 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Nastroje | vyvolanie nastroja,

10.7

Zadanie

; Predvolba nastroja

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
TOOL DEF Otvarac syntaxe pre predvolbu nastroja
2,QS2 alebo Definicia nastroja ako pevné alebo premenné &islo alebo

"MILL_D4_ROUGH" nazov

0 Jednoznacna je len definicia nastroja ako Cislo,
pretoZe nazov nastroja moéze byt rovnaky pri
viacerych nastrojoch!

| Index stupna nastroja
Dalsie informacie: "Indexovany néstroj', Strana 246

Prvok syntaxe, volitelne

Tuto funkciu mozete pouzit pre vSetky technoldgie okrem orovndvacich nastrojov
(moznost ¢. 156).

Priklad pouzitia

; Vyvolanie nastroja

; Predvolba dalSieho nastroja

; Vyvolanie predvoleného nastroja

Skuska pouzitia nastroja

Aplikacia

Pomocou skusky pouZitia nastroja mozete pred spustenim programu skontrolovat
nastroje pouzité v programe NC. Ovladanie skontroluje, ¢i sa pouzivané nastroje
nachdadzaju v zasobniku stroja a ¢i vykazuju dostatoénu zostavajucu Zivotnost.
Chybajuce nastroje mdzete pred spustenim programu ulozit do stroja alebo mézete
nastroje vymenit z dévodu nedostatoc¢nej Zivotnosti. Tym predidete preruseniam
poc¢as chodu programu.

Suvisiace témy

m  Obsahy prevadzkového suboru nastroja
Dalsie informacie: 'Prevadzkovy subor néstroja’, Strana 1839

m Skuska pouzitia nastroja v aplikacii Batch Process Manager (moznost ¢. 154)
Dalsie informacie: "Batch Process Manager (moznost ¢. 154)", Strana 1764
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Predpoklad

®  Na vykonanie skusky pouzitia nastroja potrebujete prevadzkovy subor nastroja

Pomocou parametra stroja createUsageFile (¢. 118701) definuje vyrobca stroja,
Ci je funkcia Prev. subor nastr. je vytvoreny aktivovana.

Dalsie informacie: "Prevadzkovy subor nastroja’, Strana 1839

® Funkcia Prev. subor nastr. je vytvoreny je nastavena na moznost jednorazovo
alebo vzdy

DalSie informacie: "Nastavenia kanala', Strana 1909
B Pouzite na simulaciu tu istu tabulku nastrojov ako na chod programu
Dalsie informacie: "Pracovna oblast Simuldcia’, Strana 1403

Opis funkcie

Vytvorenie prevadzkového suboru nastroja
Na vykonanie skusky pouzitia nastroja musite vytvorit prevadzkovy subor nastroja.

Ak funkciu Prev. subor nastr. je vytvoreny nastavite na moznost jednorazovo
alebo vzdy, vytvori ovladanie prevadzkovy subor nastroja v nasledujucich pripadoch:

. Kompletna simulacia programu NC
m  Kompletné spracovanie programu NC

= Vlyber moZnosti Vytvorit’ prevadzkovy subor nastroja v stipci Skska nastroja
pracovnej oblasti Program

Ovladanie ulozi prevadzkovy subor nastroja s priponou *.t.dep do toho istého
adresara, v ktorom sa nachadza program NC.

Dalsie informacie: "Prevadzkovy subor nastroja’, Strana 1839

Stipec Skuska nastroja v pracovnej oblasti Program

£ Program (-]
v  Tool usage

NC-program: TNC:\nc_prog'nc_doc'\Bauteile_componentsi1_Bohren_drilling.H
TO0: Block: 0 Cas: 00:00:05

NC-program: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T202: (NC_SPOT_DRILL_D8)Block: 7 Cas: 00:02:30

NC-program: TNC:\nc_prog\nc_doc'\Bauteile_componentsi1_Bohren_drilling.H
T227: (DRILL_DS5)Block: 13 Cas: 00:03:58

NC-program: TNG:\nc_ pm% c_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T263: (TAP_ME)Block: 19 Cas: 00:06:00

~  Tool check

‘ Generate tool usage file ‘

‘ Perform tool check ‘

Stipec Skuska nastroja v pracovnej oblasti Program

Ovladanie v stipci Skiska nastroja pracovnej oblasti Program zobrazuje ¢asti
Pouzitie nastroja a Skuska nastroja.

Dalsie informécie: 'Pracovna oblast Program’, Strana 190
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Oblast Pouzitie nastroja

Oblast Pouzitie nastroja je pred vytvorenim prevadzkového suboru nastroja
prazdna.

Dalsie informécie: "Vytvorenie prevadzkového suboru nastroja’, Strana 282
Dalsie informacie: "Prevédzkovy subor nastroja’, Strana 1839

Ovladanie v oblasti Pouzitie nastroja zobrazuje chronologické poradie vSetkych
vyvolani nastroja s nasledujucimi informaciami:

®  Umiestnenie programu NC, v ktorom sa nastroj vyvolava
= Cislo nastroja a prip . nézov néstroja

= Cislo riadku vyvolania ndstroja v programe NC

= Cas pouzitia ndstroja medzi vymenami nastroja

Oblast Skaska nastroja

Pred tym, ako pomocou tlacidla Skuska nastroja vykonate skusku pouzitia nastroja,
neobsahuje oblast Skiska nastroja Ziaden obsah.

Dalsie informécie: "Vykonanie skusky pouzitia ndstroja’, Strana 284
Pri vykonani skusky pouZitia nastroja skontroluje ovladanie, ¢i:
B je nastroj definovany v sprave nastrojov,
Dalsie informécie: "Sprava nastrojov ', Strana 266
B je nastroj definovany v tabulke miest,
Dalsie informacie: 'Tabulka miest tool_p.tch", Strana 1837
B nastroj vykazuje dostatocnu zostavajlcu zivotnost.

Ovladanie skontroluje, ¢i zostavajuca Zivotnost nastrojov TIME1 minus
CUR_TIME postacuje na obrabanie. Na to musi byt zostdvajlca Zivotnost vacsia
ako ¢as pouZitia nastroja WTIME z prevadzkového suboru nastroja.

Dalsie informacie: 'Tabulka néstrojov tool.t", Strana 1808
Dalsie informécie: "Prevédzkovy subor nastroja’, Strana 1839
Ovladanie v oblasti Skiska nastroja zobrazuje nasledujuce informacie:
m OK: Vsetky nastroje su k dispozicii a vykazuju dostato¢nu zostavajucu zivotnost
» Ziadny vhodny nastroj: Nastroj nie je definovany v sprave nastrojov
V takomto pripade skontrolujte, ¢i je vo vyvolani ndstroja zvoleny spravny nastroj.
V opacnom pripade vytvorte nastroj v sprave nastrojov.

® Externy nastroj: Nastroj je definovany v sprave nastrojov, ale nie je definovany
v tabulke miest

Ak je vas stroj vybaveny zasobnikom, uloZte chybajuci nastroj do zasobnika.

= Kratka zostavajuca zivotnost’: Nastroj je zablokovany alebo nevykazuje
dostato¢nu zostavajucu Zivotnost

Vymenite nastroj alebo pouzite sestersky nastro;.
Dalsie informécie: "Vyvolanie nastroja pomocou TOOL CALL", Strana 273

Dalsie informacie: "Automatické zaloZzenie sesterského néstroja funkciou M107",
Strana 1261
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10.7.1 Vykonanie skusky pouzitia nastroja

Skuska pouzitia nastroja sa pouziva nasledovne:
» Zvolte prevadzkovy rezim Start.

» Zvolte aplikaciu Nastavenia

Zvolte skupinu Nastavenia stroja

ERERORY

> Vyberte bod menu Nastavenia stroja

> V oblasti Nastavenia kanala vytvorte pre simulaciu
prevadzkovy subor nastroja a zvolte moznost jednorazovo

Dalsie informacie: "Nastavenia kanala', Strana 1909

Acply > Vyberte Prevziat’

> Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie

Vyberte polozku Pridat’

Vyberte pozadovany program NC

Vyberte polozku Otvorit’

Ovladanie otvori program NCv novej karte.

Vyberte stipec Skuska nastroja

Ovladanie otvorf stipec Skuska nastroja.

Vyberte polozku Vytvorit’ prevadzkovy subor nastroja

Ovladanie vytvori prevadzkovy subor nastroja a zobrazi
pouzivané nastroje v oblasti Pouzitie nastroja.

Dalsie informécie: "Prevadzkovy subor nastroja’, Strana 1839
> Vyberte polozku Vykonat' skasku nastroja
> QOvladanie vykona skusku pouzitia nastroja.

> V oblasti Skiska nastroja zobrazuje ovladanie, i su pritomné
vSetky nastroje a Ci vykazuju dostatocnu zostavajucu
Zivotnost.

oH+<@I

VvV V¥V VvV VVvVVvYy
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Upozornenia

Ak vo funkcii Prev. sdbor nastr. je vytvorenyvyberiete moznost nikdy,

je tlacidlo Vytvorit’ prevadzkovy subor nastroja stlpca Skaska nastroja
zobrazené v sivej farbe.

DalSie informacie: "Nastavenia kanala", Strana 1909

V okne Nastavenia simulacie mozete zvolit, kedy ovladanie vytvori prevadzkovy
subor nastroja pre simulaciu.

Dalsie informacie: "Pracovné oblast Simulacia’, Strana 1403

Ovladanie ulozi prevadzkovy subor nastroja ako zavisly subor s priponou *.dep.
Dalsie informacie: "Prevadzkovy subor nastroja’, Strana 1839

Ovladanie zobrazuje poradie vyvolani nastroja programu NC aktivneho v chode
programu v tabulke T poradie nas. (moznost ¢. 93).

Dalsie informécie: 'T poradie nas. (Moznost ¢. 93)", Strana 1841

Prehlad vyvolani nastroja programu NC aktivneho v chode programu zobrazuje
ovladanie v tabulke Zoznam osadenia (moznost ¢. 93).

Dalsie informacie: 'Zoznam osadenia (moznost ¢. 93)", Strana 1843

Pomocou funkcie FN 18: SYSREAD ID975 NR1 mézZete vyziadat skusku pouzitia
nastroja pre program NC.

Pomocou funkcie FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX mdZete vyziadat skisku
pouzitia nastroja pre tabulku paliet. Podla IDX definujete riadok tabulky paliet.

Pomocou parametra stroja autoCheckPrg (¢. 129801) definuje vyrobca stroja,
¢i ovladanie pri vybere programu NC automaticky vytvori prevadzkovy subor
nastroja.

Pomocou parametra stroja autoCheckPal (¢. 129802) definuje vyrobca stroja,
Ci ovladanie pri vybere tabulky paliet automaticky vytvori prevadzkovy subor
nastroja.

Pomocou parametra stroja dependentFiles (. 122101) definuje vyrobca stroja,
Ci ovladanie v sprave suborov zobrazuje zavislé subory s priponou suboru *.dep.
Aj ked ovladanie zavislé subory nezobrazuje, vytvori ovladanie aj napriek tomu
prevadzkovy subor nastroja.
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Drahové funkcie | Zaklady k definovaniu suradnic

11.1  Zaklady k definovaniu suradnic

Obrobok naprogramujete tak, ze zadefinujete drahové pohyby a cielové suradnice.

V zavislosti od kétovania na technickom vykrese pouzivate kartézske alebo polarne
suradnice s absolutnymi alebo inkrementalnymi hodnotami.

11.1.1 Kartézske suradnice
Aplikacia
Kartézsky suradnicovy systém sa sklada z dvoch alebo troch navzajom pravouhlych

osi. Kartézske suradnice sa vztahuju na nulovy bod suradnicového systému, ktory sa
nachadza v priesecniku osi.

zA

Pomocou kartézskych suradnic mézete jednoznacne urcit bod v priestore
definovanim troch hodnét osi.

Opis funkcie

V programe NC definujete hodnoty v linearnych osiach X, Y a Z, napr. pomocou
priamky L.

11 L X+60 Y+50 Z+20 RL F200

Naprogramované suradnice maju modalny ucinok. Ak hodnota osi zostane rovnaka,
nemusite hodnotu v dalsich drahovych pohyboch definovat este raz.

11.1.2 Polarne suradnice
Aplikacia
Polarne suradnice definujete v jednej z troch rovin kartézskeho suradnicového
systému.

Polarne suradnice sa vztahuju na vopred definovany pdl. Z tohto pélu definujete bod
so vzdialenostou od pélu a uhlom k vztaznej osi uhla.
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11.1.3

Opis funkcie

Polarne suradnice mbzete pouzit napr. v tychto situdciach:

m Body na kruhovych drahach

m Vykresy obrobku s Udajmi uhlov, napr. pri rozstupovych kruzniciach
Y

X

30

P4l CC definujete s kartézskymi suradnicami v dvoch osiach. Tieto osi uréuju rovinu
a vztaznu os uhla.

Pol ma v rdmci programu NC modalny ucéinok.
Vztazna os uhla je k rovine v nasledovnom pomere:

Rovina Vztazna os uhla
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Polomer polarnych suradnic PR sa vztahuje na pdl. PR definuje vzdialenost bodu od
polu.
Uhol polarnych suradnic PA definuje uhol medzi vztaznou osou uhla a bodom.

Naprogramované suradnice maju modalny ucinok. Ak hodnota osi zostane rovnaka,
nemusite hodnotu v dalsich drahovych pohyboch definovat este raz.

Absolutne zadania
Aplikacia
Absolutne zadania sa vzdy vztahuju na jeden zaciato¢ny bod. Pri kartézskych

sUradniciach je zaCiatocnym bodom nulovy bod a pri polarnych suradniciach pdl,
ako aj vztazna os uhla.
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Opis funkcie
Absolutne zadania definuju bod, na ktory polohuje ovladanie.

; Polohovanie na bod 1
; Polohovanie na bod 2

; Polohovanie na bod 3

; Kartézske definovanie polu v dvoch osiach
; Polohovanie na bod 1
; Polohovanie na bod 2

; Polohovanie na bod 3

: Polohovanie na bod 4

11.1.4 Inkrementalne zadania
Aplikacia
Inkrementalne zadania sa vzdy vztahuju na naposledy naprogramované suradnice.

Pri kartézskych suradniciach su to hodnoty osi X, Y a Z, pri polarnych suradniciach
hodnoty polomeru polarnych suradnic PR a uhla polarnych suradnic PA.
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Opis funkcie

Inkrementalne zadania definuju hodnotu, o ktort polohuje ovladanie. Naposledy
naprogramované suradnice sluzia pri tom ako mysleny nulovy bod suradnicového
systému.

Inkrementalne suradnice definujete pomocou I pred kazdym ddajom osi.

; Absolutne polohovanie na bod 1
; Inkrementélne polohovanie na bod 2

; Inkrementalne polohovanie na bod 3

; Kartézske a absolutne definovanie polu v
dvoch osiach

; Absolutne polohovanie na bod 1
; Inkrementalne polohovanie na bod 2

; Inkrementalne polohovanie na bod 3

; Inkrementalne polohovanie na bod 4

11.2 Zakladné informacie o drahovych funkciach

Aplikacia
Pri vytvarani programu NC mozete jednotlivé prvky obrysu naprogramovat pomocou
drahovych funkcii. Na to definujete koncové body prvkov obrysu pomocou suradnic.

Drahu posuvu zisti ovladanie pomocou udajov suradnic, udajov nastroja a korekcie
polomeru. Ovladanie polohuje sucasne vSetky osi stroja, ktoré naprogramujete v
bloku NC drahovej funkcie.
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Opis funkcie

VloZenie drahovej funkcie

Prostrednictvom sivych tlacidiel dréhovych funkcii otvorte dialdg. Ovladanie viozi do
programu NCblok NC a vyZiada si postupne vsetky informdcie.

o Podla konstrukcie stroja sa pohybuje nastroj alebo stél stroja. Pri
programovani drahovej funkcie vychadzate vzdy z toho, ze sa pohybuje
nastroj!

Pohyb v osi

z A

100

Ked blok NC obsahuje Udaj suradnice, presunie ovladanie nastroj rovnobezne
S haprogramovanou 0sou stroja.

Priklad

Nastroj si uchova suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy X +100.

Pohyb v dvoch osiach
z

Ked blok NC obsahuje dva Udaje suradnic, presunie ovladanie nastroj
V naprogramovanej rovine.

Priklad

Nastroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do polohy X +70'Y +50.
Rovinu obrabania definujete pri vyvolani nastroja TOOL CALL pomocou osi nastroja.
Dalsie informacie: "Oznacenie osi na frézach", Strana 182
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Pohyb vo viacerych osiach

Ked blok NC obsahuije tri Udaje suradnic, presunie ovladanie nastroj priestorovo do
naprogramovanej polohy.

Priklad

Podla kinematiky vasho stroja mozete v priamke L naprogramovat az Sest osf.

Priklad

Kruh a kruhovy oblik
Y YA

Drahovymi funkciami pre kruhové obluky naprogramujete kruhové pohyby v rovine
obrabania.

Ovladanie presuva dve osi stroja suc¢asne: Nastroj sa pohybuje relativne vzhladom
na obrobok po kruhovej drahe. Kruhové drahy mézete naprogramovat pomocou
stredového bodu kruznice CC.

Smer otacania DR pri kruhovych pohyboch

U
N[

S

Pre kruhové pohyby bez tangencialneho prechodu na iné prvky obrysu definujete
smer otacania nasledovne:

B (QOtacanie v smere hodinovych ruciCiek: DR-
m QOtacanie proti smeru hodinovych ruciciek: DR+
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Drahové funkcie | Zakladné informacie o drahovych funkciach

Korekcia polomeru nastroja
Korekciu polomeru nastroja definujete v bloku NC prvého prvku obrysu.
Korekciu polomeru nastroja nesmiete aktivovat v bloku NC pre kruhovu drahu.

Korekciu polomeru nastroja najprv aktivujte v priamke.

Dalsie informacie: "Korekcia polomeru nastroja’, Strana 1041

Predpolohujte

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi ndstrojom a obrobkom.
Nespravne predpolohovanie méze spdsobit dodato¢né narusenia obrysu. Pocas
prisuvu nebezpecenstvo kolizie!

> Naprogramujte vhodné predpolohovanie
> Priebeh a obrys skontrolujte pomocou grafickej simulacie

Drahové funkcie s kartézskymi suradnicami

Prehl'ad drahovych funkcii

Tlacidlo Funkcia Dalsie informécie
Lo Priamka L (line) Strana 295
onr g Skosenie CHF (chamfer) Strana 295
Skosenie medzi dvoma priamkami
o g Zaoblenie RND (rounding of corner) Strana 297
Kruhova draha s tangencialnym napoje-
nim na predchadzajuci a nasledujuci
prvok obrysu
- Stred kruhu CC (circle center) Strana 298
< Kruhova draha C (circle) Strana 298
Kruhova draha okolo stredu kruhu CC do
koncového bodu
o Kruhova draha CR (circle by radius) Strana 299
Kruhova draha s urenym polomerom
o Kruhova draha CT ( circle tangential) Strana 301

Kruhova draha s tangencialnym napoje-
nim na predchadzajuci prvok obrysu
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11.3.2 Priamkal
Aplikacia
Pomocou priamky L naprogramujete rovny posuv v lubovolnom smere.

Opis funkcie
Y

Ovladanie posuva nastroj po priamke z aktualnej polohy k definovanému koncovému
bodu. ZacCiato¢ny bod je pritom vlastne koncovy bod predchadzajuceho bloku NC.

Podla kinematiky vasho stroja mozete v priamke L naprogramovat az Sest osi.
Programovanie priamky L

Priamku naprogramujete nasledovne:

L s > VyberteL

Definujte suradnice koncového bodu
Prip. vyberte korekciu polomeru
Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

v vyYvyy

Priklad

11.3.3 Skosenie CHF

Aplikacia
Pomocou funkcie Skosenie CHF mébzete pomocou skosenia zosikmit prieseénik
dvoch priamok.

Predpoklady

® Priamky v rovine obrabania pred a po skoseni
B |dentickd korekcia nastroja pred a po skoseni
= Skosenie vykonatelné aktudlnym nastrojom
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Opis funkcie
Y

5 X
! >

40

Prostrednictvom priesecnika dvoch priamok vznikaju rohy obrysu. Tieto rohy obrysu
moZete zoSikmit pomocou skosenia. Uhol rohu je pritom irelevantny, definujete
diZku, o ktoru sa skrati kazda priamka. Ovladanie nenabehne na rohovy bod.

Ak v bloku CHF naprogramujete posuv, je posuv Uc¢inny len po¢as obrabania
skosenia.

Programovanie skosenia

Skosenie naprogramujete nasledovne:

orr g > Vyberte CHF
> Definujte dizku skosenia
> Prip. definujte posuv
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11.3.4 Zaoblenie RND
Aplikacia

Pomocou funkcie Zaoblenie RND mdzete prieseénik dvoch drahovych funkcii zaoblit
kruhovou dréahou.

Predpoklady

= Drahové funkcie pred a po zaobleni

m |dentickd korekcia nastroja pred a po zaobleni
B Zaoblenie vykonatelné aktualnym nastrojom

Opis funkcie
Y

T T 1 X
10 40

Zaoblenie programujete medzi dvoma drahovymi funkciami. Kruhova draha sa
tangencialne napaja na predchadzajuci a nasledujuci prvok obrysu. Ovladanie
nenabehne na priesec¢nik.

Ak v bloku RND naprogramujete posuv, je posuv Ucinny len poCas obrabania
zaoblenia.

Programovanie zaoblenia RND

Zaoblenie RND naprogramujete nasledovne:
Rgliz > Vyberte RND

> Definujte polomer

> Prip. definujte posuv

Priklad
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11.3.5 Stred kruhu CC

Aplikacia
Pomocou funkcie Stred kruhu CC definujete polohu ako stred kruhu.

Opis funkcie

Stred kruhu definujete zadanim suradnic max. s dvoma osami. Ak nezadate ziadne
sUradnice, prevezme ovladanie naposledy definovanu polohu. Stred kruhu zostane
aktivny az dovtedy, kym nezadefinujete novy stred kruhu. Ovladanie nenabehne na
stred kruhu.

Stred kruhu potrebujete pred naprogramovanim kruhovej drahy C.

o Ovlédanie pouZije funkciu CC zaroven ako pdl pre polarne suradnice.
Dalsie informécie: "Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305

Programovanie stredu kruhu CC

Stred kruhu CC naprogramujete nasledovne:
cc 4 > Vyberte CC
> Definujte suradnice stredu kruhu

Priklad

alebo

11.3.6 Kruhova draha C

Aplikacia
Pomocou funkcie Kruhova draha € naprogramujete kruhovu drahu okolo stredu
kruhu.

Predpoklad
m Definovany stred kruhu CC
Dalsie informacie: "Stred kruhu CC", Strana 298
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11.3.7

Opis funkcie

Yi vi

X

Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe z aktualnej polohy k definovanému
koncovému bodu. Zaciatocny bod je pritom vlastne koncovy bod predchadzajuceho
bloku NC. Novy koncovy bod mdzete definovat max. s dvoma osami.

Pri programovani Uplného kruhu zadefinujete pre zacgiatocny a koncovy bod tie isté
suradnice. Tieto body sa musia nachadzat na kruhovej drahe.

o V parametri stroja circleDeviation (¢. 200901) médZete definovat
pripustnu odchylku polomeru kruhu. Maximalna pripustna odchylka je
0,016 mm.

Smerom otacéania definujete, ¢i ovlddanie kruhovu drahu vykondva v smere alebo
proti smeru hodinovych ruciciek.

Definovanie smeru otacania:
® V smere hodinovych ruciciek: smer otac¢ania DR- (s korekciou polomeru RL)
B Proti smeru hodinovych ruciciek: Smer otacania DR+ (s korekciou polomeru RL)

Programovanie kruhovej drahy C

Kruhovu drahu € naprogramujete nasledovne:

c s > Vyberte C

Definujte suradnice koncového bodu
Vyberte smer otdcania

Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

vV vyVvVvyy

Priklad

Kruhova draha CR

Aplikacia
Pomocou funkcie Kruhova draha CR naprogramujete kruhovd drahu pomocou
polomeru.
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Opis funkcie

Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe s polomerom R z aktudlnej polohy k
definovanému koncovému bodu. Zaciato¢ny bod je pritom vlastne koncovy bod
predchadzajuceho bloku NC. Novy koncovy bod méZete definovat max. s dvoma
osami.

VA

40 70

Zaciatocny a koncovy bod sa daju vzajomne spojit prostrednictvom Styroch
roznych kruhovych drah s rovnakym polomerom. Spravnu kruhovu drahu definujete
pomocou stredového uhla CCA polomeru kruhovej dréahy R a smeru otac¢ania DR.

Znamienko polomeru kruhovej drahy R rozhoduje o tom, ¢i ovladanie zvoli stredovy
uhol vacsi alebo mensi ako 180 °.

Polomer ma na stredovy uhol tieto Ucinky:

® MenSia kruhova drédha: CCA< 180 °
Polomer s kladnym znamienkom R >0

B VacSia kruhova draha: CCA > 180°
Polomer so zapornym znamienkom R< 0

Smerom otdcania definujete, ¢i ovladanie kruhovu drahu vykondva v smere alebo
proti smeru hodinovych ruciciek.

Definovanie smeru otacania:
® V smere hodinovych ruciciek: smer otd¢ania DR- (s korekciou polomeru RL)
B Proti smeru hodinovych ruciciek: Smer otacania DR+ (s korekciou polomeru RL)

vi

=
X

Pre Uplny kruh naprogramujte dve kruhové drahy za sebou. Koncovy bod prvej
kruhovej drahy je zaCiatocnym bodom druhej. Koncovy bod druhej kruhovej drahy je
zacCiatocnym bodom prvej.

300 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Drahové funkcie | Drahové funkcie s kartézskymi stiradnicami

11.3.8

Programovanie kruhovej drahy CR

Kruhovu drahu CR naprogramujete nasledovne:

o, > Vyberte CR

Definujte suradnice koncového bodu
Definujte kladny alebo zaporny polomer
Vyberte smer otacania

Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

vV vYVvyyVvyywy

Upozornenie

Vzdialenost medzi zac¢iato¢nym a koncovym bodom nesmie byt vacsia ako priemer
kruhu.

Priklad

; Kruhové dréha 1

; Kruhova draha 2

; Kruhova dréha 3

o o @O
) ) @
o o o
o o o

; Kruhova dréha 4

Kruhova draha CT

Aplikacia
Pomocou funkcie Kruhova draha CT naprogramujete kruhovu drahu, ktora sa
tangencialne napaja na predtym naprogramovany prvok obrysu.

Predpoklad

B Naprogramovany predchadzajuci prvok obrysu

Pred kruhovou drahou CT musi byt naprogramovany prvok obrysu, na ktory sa
mdbze tangencidlne napojit kruhova draha. Na tento Gcel su potrebné minimalne
dva bloky NC.
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Opis funkcie
Y

25 45

Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe, s tangencialnym napojenim, z aktualnej
polohy k definovanému koncovému bodu. Zaciatocny bod je pritom vlastne koncovy
bod predchddzajuceho bloku NC. Novy koncovy bod mézete definovat max. s
dvoma osami.

Ked prvky obrysu do seba prechadzaju plynulo bez zlomov alebo rohovych bodov, je
prechod tangencialny.

Programovanie kruhovej drahy CT

Kruhovu dréahu CT naprogramuijete nasledovne:

ap > Vyberte CT

Definujte suradnice koncového bodu
Prip. vyberte korekciu polomeru
Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

v vyYwvyy

Upozornenie

Prvok obrysu a kruhova draha by mali obsahovat obidve stradnice roviny, v ktorej sa
vykonava kruhova draha.

Priklad

11.3.9 Kruhova draha v inej rovine

Aplikacia
MoZete naprogramovat aj kruhové drahy, ktoré nelezia v aktivnej rovine obrabania.
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Opis funkcie

Kruhové drahy v inej rovine naprogramujete pomocou osi roviny obrabania a osi
nastroja.

Dalsie informacie: "Oznacenie osf na frézach", Strana 182
Kruhové drahy v inej rovine mdzete naprogramovat pomocou nasledovnych funkcir:

o Ked funkciu C pouzijete na kruhové drahy v inej rovine, musite najprv
definovat stred kruhu CC pomocou osi roviny obrabania a osi nastroja.

Ked tieto kruhové drahy otocite, vzniknu priestorové kruhy. Ovladanie pri obrabani
priestorovych kruhov vykonava posuv v troch rovinach.

Priklad
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11.3.10 Priklad: kartézske drahové funkcie

3040 70 95

X

T

o1

; Definicia polovyrobku pre simulaciu obrabania
; Vyvolanie nastroja s osou nastroja a otackami vretena

; Odsunutie nastroja po osi nastroja rychloposuvom
FMAX

; Predpolohovanie nastroja

: Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/
min

; Nabeh po kruhovej dréhe na obrys do bodu 1 s
tangencialnym napojenim

; Naprogramovanie prvej priamky pre roh 2

; Naprogramovanie zaoblenia s hodnotou R = 10 mm,
posuv F= 150 mm/min

; Nabeh do bodu 3: zaciato¢ny bod kruhovej drahy CR

; Nabeh do bodu 4: koncovy bod kruhovej drahy CR s
polomerom R = 30 mm

; Nébeh do bodu 5
; Nébeh do bodu 6: zaciato¢ny bod kruhovej drahy CT

; Nabeh do bodu 7: koncovy bod kruhovej drahy CT,
kruhovy obluk s tangencialnym napojenim na bod 6,
ovladanie vypocita polomer samo

; Nabeh do posledného bodu obrysu 1

; Opustenie obrysu po kruhovej drahe s tangencidlnym
napojenim

; Odsunutie nastroja, koniec programu
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11.4

11.4.1

11.4.2

Drahové funkcie s polarnymi suradnicami

Prehl'ad polarnych suradnic

Polarnymi suradnicami naprogramujete polohu prostrednictvom uhla PA a
vzdialenost PR od predtym definovaného pélu CC.

Prehlad drahovych funkcii s polarnymi siradnicami

Tlacidlo Funkcia Dalsie informacie
L + |57 Priamka LP (line polar) Strana 306
o, *+ Kruhova draha CP (circle polar) Strana 307

Kruhova draha okolo stredu kruhu, resp.
polu CC ku koncovému bodu kruhu

+ Kruhova draha CTP (circle tangential Strana 308
polar)

Kruhova draha s tangencialnym napoje-
nim na predchadzajuci prvok obrysu

c p + Zavitnica Helix s kruhovou drahou CP Strana 309
(circle polar)

Prelozenie kruhovej drahy priamkou

Pociatok polarnych suradnic: pol CC
Aplikacia
Pred programovanim pomocou poldrnych suradnic musite definovat pél. VSetky
polarne suradnice sa vztahuju na pdl.
Opis funkcie
YA

ce

m —
X
Xee

Pomocou funkcie CC definujete polohu ako pdl. Pdl definujete zadanim suradnic
max. s dvoma osami. Ak nezadate ziadne suradnice, prevezme ovldadanie naposledy
definovanu polohu. Pdl zostane aktivny az dovtedy, kym nezadefinujete novy pal.
Ovladanie na tuto polohu nenabehne.

Programovanie pélu CC

P4l CC naprogramujete nasledovne:
» Vyberte CC
> Definujte suradnice polu

cC ¢
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Priklad

Priamka LP
Aplikacia
Pomocou funkcie Priamka LP naprogramujete rovny posuv v [ubovolnom smere s

polarnymi suradnicami.

Predpoklad

= PolCC
Pred programovanim pomocou poldrnych suradnic musite definovat pél CC.
Dalsie informacie: "Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305

Opis funkcie
v

—=
X

45

Ovladanie posuva nastroj po priamke z aktualnej polohy k definovanému koncovému
bodu. Zaciatocny bod je pritom vlastne koncovy bod predchadzajuceho bloku NC.

Priamku definujete pomocou polomeru poléarnych suradnic PR a uhla polarnych
suradnic PA. Polomer poldrnych suradnic PR je vzdialenost koncového bodu od pdlu.

Znamienko PA je definované vztaznou osou uhla:
= Uhol medzi vztaznou osou uhla a PR proti smeru hodinovych ruciciek: PA >0
® Uhol medzi vztaznou osou uhla a PR v smere hodinovych rucic¢iek: PA < 0

Programovanie priamky LP

Priamku naprogramujete nasledovne:
Lo > VyberteL

Vyberte P

Definujte polomer poldrnych suradnic PR
Definujte uhol polarnych suradnic PA
Prip. vyberte korekciu polomeru

Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

vV VvVvyVvyYyysey

Upozornenie

V stipci Formular moZete prepinat medzi syntaxou zaddvania kartézskych a
polarnych suradnic.

Dalsie informacie: "Stipec Formular v pracovnej oblasti Program’, Strana 197
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Priklad

11.4.4 Kruhova draha CP okolo pé6lu CC

Aplikacia
Pomocou funkcie Kruhova draha CP naprogramujete kruhovu drahu okolo polu.

Predpoklad

m PolCC
Pred programovanim pomocou poldrnych suradnic musite definovat pol CC.
Dalsie informacie: "Pociatok polarnych suradnic: pdl CC', Strana 305

Opis funkcie

B

25

Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe z aktualnej polohy k definovanému
koncovému bodu. Zaciatocny bod je pritom vlastne koncovy bod predchadzajuceho
bloku NC.

Vzdialenost zaciatoc¢ného bodu od pdlu je automaticky polomer poldrnych suradnic
PR, ako aj polomer kruhovej drahy. Definujete, ktorym uhlom polarnych suradnic PA
ovladanie s tymto polomerom vykonava posuv.

Programovanie kruhovej drahy CP

Kruhovu drahu CP naprogramujete nasledovne:
c Vyberte C

v

Vyberte P

Definujte uhol polarnych suradnic PA
Vyberte smer otac¢ania

Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

vV vVvyyvYvyy
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Upozornenia

® V pracovnej oblasti Formular mébZete prepinat medzi syntaxou zadavania
kartézskych a polarnych suradnic.

Ak PA definujete inkrementalne, musite smer otdcania definovat s rovnakym
znamienkom.

ResSpektujte toto spravanie pri importovani programov NC starsich ovladani a v
pripade potreby prispdsobte programy NC.

Priklad

Kruhova draha CTP

Aplikacia
Pomocou funkcie CTP naprogramujete kruhovu drahu s polarnymi sdradnicami,
ktora sa tangencialne napaja na predtym naprogramovany prvok obrysu.

Predpoklady

= PolCC

Pred programovanim pomocou poldrnych suradnic musite definovat pol CC.
Dalsie informacie: "Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305
Naprogramovany predchadzajuci prvok obrysu

Pred kruhovou drahou CTP musi byt naprogramovany prvok obrysu, na ktory sa
mbze tangencidlne napojit kruhova draha. Na tento Gcel su potrebné minimalne
dva polohovacie bloky.

Opis funkcie
Yi

ey

&

40

Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe, s tangencialnym napojenim, z aktualnej
polohy k polarne definovanému koncovému bodu. Zac¢iato€ny bod je pritom vlastne
koncovy bod predchadzajuceho bloku NC.

Ked prvky obrysu do seba prechadzaju plynulo bez zlomov alebo rohovych bodov, je
prechod tangencialny.
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11.4.6

Programovanie kruhovej drahy CTP

Kruhovu drahu CTP naprogramujete nasledovne:
s > Vyberte CT

Vyberte P

Definujte polomer polarnych suradnic PR
Definujte uhol polarnych suradnic PA
Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

vV vVvyVvVvyysy

Upozornenia
B POl nie je stredom obrysovej kruznice!

=V stipci Formular mozete prepinat medzi syntaxou zaddvania kartézskych a
polarnych suradnic.

Dalsie informacie: "Stipec Formulér v pracovnej oblasti Program'’, Strana 197

Priklad

Zavitnica Helix

Aplikacia
Zavitnica Helix je valcova Spirala a programuje sa pomocou kruhovej drahy s
konStantnym stupanim.

Predpoklady

Drahové pohyby pre zavitnicu Helix mdzete naprogramovat len pomocou kruhovej
drahy CP.

Dalsie informacie: "Kruhova dréha CP okolo pélu CC", Strana 307
Pred programovanim pomocou polarnych stradnic musite definovat pol CC.
Dalsie informacie: "Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305
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Opis funkcie

Zavitnica Helix vznika prekrytim kruhovej drahy CP kolmou priamkou. Kruhovu dréahu
CP programujete v rovine obrabania.

Zavitnicu Helix pouzivate v nasledujucich pripadoch:
B Vnutorné a vonkajSie zavity s velkymi priemermi
m Mazacie drazky

Zavislosti roznych tvarov zavitov

V tabulke je uvedend vzajomna zavislost medzi smerom obrdbania, smerom
otacCania a korekciou polomeru pre rozne tvary zavitov:

Vnutorny zavit Smer obrabania Smer otacania Korekcia polome-
ru
PravotoCivy 7+ DR+ RL
Z- DR- RR
['avotocivy Z+ DR- RR
Z- DR+ RL
Vonkajsi zavit Smer obrabania Smer otacania Korekcia polome-
ru
PravotocCivy Z+ DR+ RR
Z- DR- RL
LavotocCivy 7+ DR- RL
/- DR+ RR
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Programovanie zavitnice Helix

o Pre smer otacania DR a inkrementalny celkovy uhol IPA definujte rovnaké
znamienko, v opacnom pripade sa moZe nastroj posuvat po nespravne;
drahe.

Zavitnicu Helix naprogramujete nasledovne:
© s > Vyberte C

. > Vyberte P
. Vybertel

Definujte inkrementalny celkovy uhol IPA
Definujte inkrementalnu celkovu vysku 1Z
Vyberte smer otdcania

Vyberte korekciu polomeru

Prip. definujte posuv

Prip. definujte pridavnu funkciu

vV VvVvyVvVvyeysy
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Priklad

Tento priklad obsahuje nasledujuce prednastavenia:

B Zavit M8

B |avorezna zavitova fréza

Nasledujuce informdcie mébzete odvodit z vykresu a prednastavent:
® Vnutorne obrabanie

B PravotocCivy zavit

m Korekcia polomeru RR

Odvodené informacie si vyzaduju smer obrabania Z—.

Dalsie informacie: 'Z4vislosti réznych tvarov zavitov", Strana 310
UrCte a vypocitajte nasledujuce hodnoty:

= Inkrementalna celkova hibka obrabania

B Pocet otacok zavitu

B Inkrementalny celkovy uhol

Vzorec Definicia

IZ=D+RI+RO  Inkrementélna celkova hibka obrabania 1Z vyplyva z hibky
zavitu D (depth), ako aj z volitelnych hodnét ndbehu zavitu
RI (run-in) a vybehu zavitu RO (run-out).

n=1Z+P Pocet otacok zavitu n (number) vyplyva z inkrementalnej
celkovej hibky obrdbania 1Z vydelenej stipanim P (pitch).

IPA=nx360° Inkrementalny celkovy uhol IPA vyplyva z poCtu otacok zavitu
n (number) vynasobeného 360° pre plnu otacku.

; Predpolohovanie v osi nastroja
; Predpolohovanie v rovine
; Aktivacia polu

; Vyroba zavitu
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Alternativne rieSenie so zopakovanim casti programu

; Predpolohovanie v osi nastroja
; Predpolohovanie v rovine

; Aktivacia polu

; Vyhotovenie prvej otacky zavitu

; Vyhotovenie nasledujucich deviatich
otacok zavitu, REP 9 = pocet zostavajucich
obrabani

Pristup k rieSeniu pouZiva stupanie zavitu priamo ako inkrementalnu hibku prisuvu
na otacku.

Parameter REP zobrazuje poCet potrebnych opakovani, ktoré su potrebné na
dosiahnutie vypocitanych desiatich prisuvov.

Dalsie informacie: 'Podprogramy a opakovania Gasti programu s navestim LBL",
Strana 328
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11.4.7 Priklad: polarne priamky

314

™ T

5 50 100

; Definicia polovyrobku

; Vyvolanie nastroja

; Definicia vztazného bodu polarnych suradnic
; Odsunutie nastroja

; Predpolohovanie nastroja

: Nabeh na hibku obrébania

; Nébeh po kruhovej dréhe na obrys do bodu 1 s
tangencialnym napojenim

; Nabeh do bodu 2
; Nabeh do bodu 3
; Nabeh do bodu 4
; Nabeh do bodu 5
: Nébeh do bodu 6
; Nabeh do bodu 1

; Opustenie obrysu po kruhovej drahe s tangencidlnym
napojenim

; Odsunutie nastroja, koniec programu
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11.5 Nabeh na a odchod od obrysu

11.5.1 Prehlad tvarov drah

Pomocou nabehovych a odsunovych funkcii nabehne nastroj jemne na obrys alebo
sa odsunie od obrysu bez zanechania stép po obrabani.

Adresar APPR okna Vlozit’ funkciu NC obsahuje nasledujuce funkcie:

Symbol

3

Funkcia

APPR LT alebo APPR PLT

Kartézsky alebo polarny nabeh na obrys
po priamke s tangencidlnym napojenim

Dalsie informacie
Strana 317

APPR LN alebo APPR PLN

Kartézsky alebo polarny nabeh na obrys
po priamke kolmo na prvy bod obrysu

Strana 318

APPR CT alebo APPR PCT

Kartézsky alebo polarny nabeh na obrys
po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim

Strana 319

%
[
&

APPR LCT alebo APPR PLCT

Kartézsky alebo polarny nabeh na obrys
po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim a priamkovy usekom

Strana 320

Adresar DEP okna Vlozit’ funkciu NC obsahuje nasledujuce funkcie:

Symbol Funkcia Dalsie informécie
E DEP LT Strana 322
) Opustenie obrysu po priamke s tangen-
cialnym napojenim
DEP LN Strana 323
Opustenie obrysu po priamke kolmo na
posledny bod obrysu
ﬁ DEP CT Strana 324
Opustenie obrysu po kruhovej drahe s
tangencialnym napojenim
DEP LCT alebo DEP PLCT Strana 324

Kartézske alebo polarne opustenie obrysu
po kruhovej drahe s tangencidlnym
napojenim a priamkovy usekom

Vo formulari alebo pomocou tlacidla P mdzete prepinat medzi zadavanim
kartézskych a polarnych suradnic.

Dalsie informacie: "Zaklady k definovaniu suradnic’, Strana 288

Nabeh na zavitnicu Helix a jej opustenie

Pri ndbehu na zavitnicu Helix a jej opustenf sa nastroj postva po predizenf zavitnice
Helix a napdja sa po tangencialnej kruhovej drahe na obrys. Na tento Ucel pouzite

funkcie APPR CT a DEP CT.
Dalsie informacie: "Zavitnica Helix", Strana 309
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Drahové funkcie | Nabeh na a odchod od obrysu

11.5.2 Poloha pri nabehu a opusteni

W RO

P
RL 4
AR -
@PS RO
UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nabieha z aktudlnej polohy (zaciatocny bod Ps) do pomocného bodu Py
poslednym naprogramovanym posuvom. Ak ste ho naprogramovali v poslednom

polohovacom bloku pred nabehovou funkciou FMAX, potom nabieha ovladanie aj

do pomocného bodu Py v rychloposuve

> Pred nabehovou funkciou naprogramujte iny posuv ako FMAX

Ovladanie pri nabehu na obrys a jeho opusteni pouziva nasledujice polohy:

m  Zaciato¢ny bod Pg
Zaciatocny bod Pg naprogramujete pred nabehovym blokom bez korekcie
polomeru. Poloha zaciatocného bodu sa nachadza mimo obrysu.

® Pomocny bod Py

Pri niektorych tvaroch drah je na nabeh na obrys a jeho opustenie potrebny
pomocny bod Py. Ovladanie pomocny bod vypocita z Udajov blokov néabehu alebo
odsunutia.

= Prvy bod obrysu Py

Prvy bod obrysu P, naprogramujete v nabehovom bloku spolu s korekciou
polomeru.

B Posledny bod obrysu Pg
Posledny bod obrysu Pg naprogramujete pomocou lubovolnej drahovej funkcie.
= Koncovy bod Py

Poloha Py sa nachadza mimo obrysu a vyplyva zo zadani v bloku odsunutia.
Blokom odsunutia sa automaticky zrusi korekcia polomeru.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a obrobkom.
Nespravne predpolohovanie a nespravne pomocné body Py mdzu spdsobit
dodato¢né narusenia obrysu. Pocas prisuvu nebezpecenstvo kolizie!

» Naprogramujte vhodné predpolohovanie

» Pomocny bod Py, priebeh a obrys skontrolujte pomocou grafickej simulacie
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11.5.3 Nabehové funkcie APPR LT a APPR PLT

Aplikacia
Pomocou tychto funkcii vykonava ovladanie nabeh na obrys po priamke s

tangencialnym napojenim. Pomocou funkcie APPR LT definujete zaciatocny bod
obrysu kartézsky a pomocou funkcie APPR PLT polarne.

Opis funkcie
YA

35

20

| <444 Pt"xj.

&
x Y

20 35 40

Ovladanie vykondva nabeh na obrys nasledovne:

® Priamka zo zacCiato¢ného bodu Pg k pomocnému bodu Py

B Priamka, tangencialne z pomocného bodu Py k prvému bodu obrysu Py
Pomocny bod Py je vo vzdialenosti LEN od prvého bodu obrysu Pa.

Programovanie funkcii APPR LT a APPR PLT

0 Pri poldrnom programovani tohto tvaru dréhy musite najprv definovat pdl
cc.

Dalsie informacie: "Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305

Nabehové funkcie zadefinujete nasledovne:

» Pomocou [ubovolnej drahovej funkcie vykonajte ndbeh do zaciato¢ného bodu
Ps

Zvolte APPR DEP

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

Vyberte tvar drahy, napr. APPR LT

Definujete suradnice prvého bodu obrysu Py

APPR
/DEP

&

vV V.V VYV

Definujete vzdialenost pomocného bodu Py pomocou funkcie
LEN

> Vyberte korekciu polomeru RR/RL

Priklad APPR LT

11 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 ; Nabeh do Pg bez korekcie polomeru

12 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR ;P4 s korekciou polomeru RR, vzdialenost
F100 Py od Pa LEN 15

13 L X+35Y+35 ; Koncovy bod prvého prvku obrysu

141L ... ; Dal$i prvok obrysu
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Nabehové funkcie APPR LN a APPR PLN

Aplikacia

Pomocou tychto funkcii vykonava ovlddanie nabeh na obrys po priamke kolmo
na prvy bod obrysu. Pomocou funkcie APPR LN definujete zaciato¢ny bod obrysu
kartézsky a pomocou funkcie APPR PLN polarne.

Opis funkcie

35

20

10

x Y

Ovladanie vykonava nabeh na obrys nasledovne:

B Priamka zo zaciatocného bodu Pg k pomocnému bodu Py

® Priamka, kolmo z pomocného bodu Py na prvy bod obrysu Py
Pomocny bod Py je vo vzdialenosti LEN od prvého bodu obrysu Pa.

o Ak naprogramujete pomocou RO, zastavi ovladanie spracovanie alebo
simulaciu s chybovym hlasenim.

Toto spravanie sa lisi od ovladania iTNC 530.

Programovanie funkcii APPR LN a APPR PLN

o Pri polarnom programovani tohto tvaru drahy musite najprv definovat pol
cc

Dalsie informécie: "Pociatok polarnych suradnic: pél CC', Strana 305

Nabehové funkcie zadefinujete nasledovne:

» Pomocou lubovolnej drahovej funkcie vykonajte nabeh do zaciatocného bodu
Ps

APPR
/DEP

9

Zvolte APPR DEP

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Vyberte tvar drahy, napr. APPR LN
Definujete suradnice prvého bodu obrysu Py

vV v vV Yy

Kladne definujete vzdialenost pomocného bodu P pomocou
funkcie LEN

» Vyberte korekciu polomeru RR/RL
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Priklad APPR LN

; Nébeh do Pg bez korekcie polomeru

; Pa s korekciou polomeru RR, vzdialenost
Py od P LEN 15

; Koncovy bod prvého prvku obrysu

: Dalsf prvok obrysu

11.5.5 Nabehové funkcie APPR CT a APPR PCT

Aplikacia
Pomocou tychto funkcii vykondva ovlddanie nabeh na obrys po kruhovej dréhe s

tangencialnym napojenim. Pomocou funkcie APPR CT definujete zaciatocny bod
obrysu kartézsky a pomocou funkcie APPR PCT polérne.

Opis funkcie

35

20

10

X

Ovladanie vykonava nabeh na obrys nasledovne:
B Priamka zo zaciatocného bodu Pg k pomocnému bodu Py

m Kruhova dréha, ktora prejde tangencialne do prvého prvku obrysu, z pomocného
bodu Py k prvému bodu obrysu Py
Kruhova draha z Py do P, je definovana stredovym uhlom CCA a polomerom R.
Smer otacania kruhovej drahy zavisi od aktivnej korekcie polomeru a znamienka
polomeru R.

V tabulke je zobrazeny suvis medzi korekciou polomeru, znamienkom polomeru R a

smerom otacania:

Korekcia polomeru Znamienko R Smer otacania

RL Pozitivny Proti smeru hodinovych
ruciCiek

RL Negativny V smere hodinovych
ruciciek

RR Pozitivny V smere hodinovych
ruciciek

RR Negativny Proti smeru hodinovych
ruciciek

Pre stredovy uhol CCA plati nasledovné:
B |en kladné vstupné hodnoty
= Maximalna hodnota zadania 360°
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Programovanie funkcii APPR CT a APPR PCT

o Pri poldrnom programovani tohto tvaru drahy musite najprv definovat pdl
cc

Dalsie informécie: "Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305

Nébehové funkcie zadefinujete nasledovne:
» Pomocou lubovolnej drahovej funkcie vykonajte nabeh do zaciato¢ného bodu
Ps

APPR
[DEP

Zvolte APPR DEP

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Vyberte tvar drahy, napr. APPR CT
Definujete suradnice prvého bodu obrysu Py
Definujte stredovy uhol CCA

Definujte polomer R kruhovej drahy

Vyberte korekciu polomeru RR/RL

[«

vV VvV VVvVY

Upozornenia
® Ak polomer R zadate zdporne, zmeni sa poloha pomocného bodu Py.

® Ak naprogramujete pomocou RO, zastavi ovladanie spracovanie alebo simulaciu
s chybovym hlasenim. Toto spravanie sa liSi od ovladania iTNC 530.

Priklad APPR CT

; Nabeh do Pg bez korekcie polomeru

; Pa s korekciou polomeru RR, polomer
kruhovej drahy: R 10

; Koncovy bod prvého prvku obrysu

: Dal$i prvok obrysu

11.5.6 Nabehové funkcie APPR LCT a APPR PLCT

Aplikacia
Pomocou tychto funkcii vykondva ovladanie nabeh na obrys po kruhovej dréhe s

tangencialnym napojenim a priamkovym tsekom. Pomocou funkcie APPR LCT
definujete zaciatocny bod obrysu kartézsky a pomocou funkcie APPR PLCT poldrne.

320 HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022



Drahové funkcie | Nabeh na a odchod od obrysu

Opis funkcie
YA
35
/9
/9
P (4'
20 o
10 o0 | e
: PR ‘/‘AA/ PSN
_@h \“-4‘ )/pH RO B
) | AR -
' : X
10 o0 -+

Ovladanie vykonava nabeh na obrys nasledovne:
®  Priamka zo zaciatocného bodu Pg k pomocnému bodu Py

Ak v nabehovom bloku naprogramujete suradnicu osi Z, nabehne ovladanie zo
zacCiatocného bodu Pg suc¢asne do pomocného bodu Py.

®  Kruhova draha, v rovine obrabania z pomocného bodu Py k prvému bodu obrysu
Pa

Kruhova draha sa tangencialne napaja nielen na priamku Pg az Py, ale aj na prvy
prvok obrysu. Tym je kruhova draha jednoznacne definovana polomerom R..

o Posuv naprogramovany v nabehovom bloku je uc¢inny pre celd drahu,
ktorou ovladanie prechadza v nabehovom bloku. Ak pred nabehovym
blokom nie je naprogramovany ziadny posuyv, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

Programovanie funkcii APPR LCT a APPR PLCT

o Pri poldrnom programovani tohto tvaru drahy musite najprv definovat pdl
cc.

Dalsie informécie: 'Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305

Nabehové funkcie zadefinujete nasledovne:

» Pomocou lubovolnej drahovej funkcie vykonajte nabeh do zaciato¢ného bodu
Ps

Zvolte APPR DEP

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

Vyberte tvar drahy, napr. APPR LCT

Definujete suradnice prvého bodu obrysu Py

Kladne definujte polomer R kruhovej drahy

Vyberte korekciu polomeru RR/RL

APPR
/DEP

&

vV vV vVvV Yy

Priklad APPR LCT

11 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 ; Nabeh do Pg bez korekcie polomeru

12 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR ;P4 s korekciou polomeru RR, polomer
F100 kruhovej drahy: R 10

13 L X+20 Y+35 ; Koncovy bod prvého prvku obrysu

141L ... ; Dal$i prvok obrysu
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11.5.7 Funkcia odsunutia DEP LT

322

Aplikacia
Pomocou funkcie DEP LT opusti ovladanie obrys po priamke s tangencialnym
napojenim.
Opis funkcie
Y
RR
20 ] Pe
o RR
& Py
R\ " RO

<Y

Ovladanie opusti obrys nasledovne:
® Priamka z posledného bodu obrysu Pg do koncového bodu Py
= Priamka leZi na prediZenf posledného prvku obrysu.

P\ sa nachadza vo vzdialenosti LEN od Pg.

Programovanie funkcie DEP LT

Funkciu odsunu zadefinujete nasledovne:

> Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a korekciou
polomeru

Zvolte APPR DEP
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte DEP LT.

Definujte vzdialenost pomocného bodu Py pomocou funkcie
LEN

APPR
[DEP

vV VvV Yy

Priklad

; Posledny prvok obrysu P s korekciou
polomeru RR

; Vzdialenost Pg od Py : LEN 12,5

; Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok,
koniec programu
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11.5.8 Funkcia odsunutia DEP LN

Aplikacia
Pomocou funkcie DEP LN opusti ovlddanie obrys po priamke kolmo na posledny bod
obrysu.
Opis funkcie
Y
RR!
PN
RO ‘
20 2 RN P
l——20 AR
R\

<Y

Ovladanie opusti obrys nasledovne:

® Priamka z posledného bodu obrysu Pg do koncového bodu Py

B Priamka vychadza kolmo smerom od posledného bodu obrysu Pe.
Pn sa nachadza od Pg vo vzdialenosti LEN + polomer nastroja.

Programovanie funkcie DEP LN

Funkciu odsunu zadefinujete nasledovne:

> Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a korekciou
polomeru

Zvolte APPR DEP
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte DEP LN.

Kladne definujete vzdialenost pomocného bodu Py pomocou
funkcie LEN

APPR
/DEP

@l
o c

vV v vy

Priklad

; Posledny prvok obrysu Pg s korekciou
polomeru RR

; Vzdialenost Pg od Py : LEN 20

; Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok,
koniec programu

HEIDENHAIN | TNC7 | TNCguide | 01/2022 323



Drahové funkcie | Nabeh na a odchod od obrysu

11.5.9 Funkcia odsunutia DEP CT

Aplikacia
Pomocou funkcie DEP CT opusti ovladanie obrys po kruhovej drédhe s tangencialnym
napojenim.
Opis funkcie
Y
RR]

PN

RO :.‘,'r...‘
20 —¢-

TR Pe
&80 SRR
N «4/

<Y

Ovladanie opusti obrys nasledovne:
m  Kruhova drdha z posledného bodu obrysu Pe do koncového bodu Py
® Kruhova draha sa tangencialne napaja na posledny prvok obrysu
Kruhova draha z Pg do Py je definovana stredovym uhlom CCA a polomerom R.

Smer otacania kruhovej drahy zavisi od aktivnej korekcie polomeru a znamienka
polomeru R.

V tabulke je zobrazeny suvis medzi korekciou polomeru, znamienkom polomeru R a
smerom otacania:

Korekcia polomeru Znamienko R Smer otacania

RL Pozitivny Proti smeru hodinovych
ruciciek

RL Negativny V smere hodinovych
ruciCiek

RR Pozitivny V smere hodinovych
ruciCiek

RR Negativny Proti smeru hodinovych
ruciciek

Pre stredovy uhol CCA plati nasledovné:
m |en kladné vstupné hodnoty
= Maximalna hodnota zadania 360°

Upozornenie
Ak polomer R zadate zaporne, zmeni sa poloha koncového bodu Py.

Priklad

; Posledny prvok obrysu Pg s korekciou
polomeru RR

; Stredovy uhol CCA 180°, polomer kruhovej
drahy: R 8

; Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok,
koniec programu
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11.5.10 Funkcie odsunutia DEP LCT a DEP PLCT

Aplikacia
Pomocou tychto funkcii opusti ovladanie obrys po kruhovej drahe s tangencialnym

napojenim a priamkovym usekom. Pomocou funkcie DEP LCT definujete koncovy
bod kartézsky a pomocou funkcie DEP PLCT polarne.

Opis funkcie
YA
RR
v
20 P
2 AR
12 << P—/
T Py
RO RO

. @Q
Ovladanie opusti obrys nasledovne:
® Kruhova draha z posledného bodu obrysu Pg do pomocného bodu P

xV

B Priamka z pomocného bodu Py do koncového bodu Py

Ak v bloku odsunutia naprogramujete suradnicu osi Z, nabehne ovladanie z
pomocného bodu Py sucasne do koncového bodu Py.

Kruhova draha sa tangencialne napaja nielen na posledny prvok obrysu, ale aj na
priamku z Py do Py. Tym je kruhova draha jednoznac¢ne definovana polomerom
R..

Programovanie funkcii DEP LCT a DEP PLCT

o Pri polarnom programovani tohto tvaru drahy musite najprv definovat pol
cc.

Dalsie informécie: "Pociatok polarnych suradnic: pol CC', Strana 305

Funkcie odsunutia zadefinujete nasledovne:

» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a korekciou
polomeru

Zvolte APPR DEP

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Vyberte tvar drahy, napr. DEP LN
Definujte suradnice koncového bodu Py

APPR
/DEP

vV v.v Vv y

Kladne definujte polomer R kruhovej drahy

Priklad DEP LCT

11L Y+20 RR F100 ; Posledny prvok obrysu P s korekciou
polomeru RR

12 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 ; SUradnice Py, polomer kruhovej drahy: R 8

13 L Z+100 FMAX M2 ; Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok,

koniec programu
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Definicie

Skratka Definicia

APPR (approach)  Nabehova funkcia

DEP (departure) Funkcia odsunutia

L (line) Ciara

C (circle) Kruh

T (tangential) Suvisly, plynuly prechod
N (normal) Kolmica
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Podprogramy a opakovania ¢asti programu s navestim
LBL

Aplikacia

Raz naprogramované obrdbacie kroky moZzete nechat vykonavat opakovane
pomocou podprogramov a opakovani ¢asti programu. Pomocou podprogramov
vkladate po skonceni programu obrysy alebo UpIné obrabacie kroky a vyvolavate
ich v programe NC. Pomocou opakovani ¢asti programu opakujete jednotlivé alebo
viaceré bloky NC pocas programu NC. Podprogramy a opakovania ¢asti programu
mbZete aj kombinovat,

Podprogramy a opakovania ¢asti programu programujete pomocou funkcie NC LBL.

Suvisiace témy

m  Spracovanie programov NC v ramci inych programov NC
Dalsie informacie: "Vyvolanie programu NC pomocou funkcie PGM CALL'",
Strana 332

B Skoky s podmienkami ako rozhodovaniami ak/potom
Dalsie informacie: "Adresar Skokové prikazy', Strana 1284

Opis funkcie

Obrabacie kroky pre podprogramy a opakovania ¢asti programu definujete pomocou
navestia LBL.
V suvislosti s navestiami poskytuje ovladanie nasledujuce tlacidla a symboly:

Tlacidlo alebo Funkcia
symbol
LBL Vytvorenie LBL
SET
Lot Vyvolanie LBL: Skok na navestie v programe NC
ALL
Q; Pri Cisle LBL: automatické zapisanie dalSieho volného cisla

Definovanie navestia pomocou funkcie LBL SET
Pomocou funkcie LBL SET definujete v programe NC nové navestie.

Kazdé navestie musi byt v programe NC jednoznacne identifikovatelné pomocou
Cisla alebo ndzvu. Ak Cislo alebo nazov existuje v programe NC dvakrat, zobrazi
ovladanie pred blokom NC vystrahu.

LBL 0 oznacuje koniec podprogramu. Toto Cislo sa méze ako jediné v programe NC
vyskytovat lubovolne ¢asto.
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Zadanie

; Podprogram na vynulovanie transformacie
sUradnic

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
LBL Otvarac syntaxe pre navestie
Oalebo™™ Cislo alebo nazov navestia

Pevné alebo premenné &islo alebo nazov

Vstup: 0...65535 alebo Sirka textu 32

Pomocou symbolu mozete automaticky zapisat dalSie volné
Cislo.

Dalsie informacie: "Opis funkcie', Strana 328

Vyvolanie navestia pomocou funkcie CALL LBL
Pomocou funkcie CALL LBL vyvolate v programe NC navestie.

Ked ovladanie precita CALL LBL, preskoci na definované navestie a pokracuje v
spracuvani programu NC od tohto bloku NC. Ked' ovladanie precita LBL 0, preskoci
spét na dalsi blok NC po CALL LBL.

Pri opakovaniach ¢asti programu mdzete alternativne definovat, ze ovladanie vykona
skok viackrat.

Zadanie

; Vyvolanie navestia 1 dvakrat

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam

CALL LBL Otvarac syntaxe pre vyvolanie navestia

Cislo, " " alebo QS  Cislo alebo ndzov navestia
Pevné alebo premenné &islo alebo nazov
Zadanie: 1...65535 alebo Sirka textu 32 alebo 0...1999

Navestie mdzete vybrat v menu vyberu zo vSetkych navesti
existujucich v programe NC.

REP Pocet opakovani, kym ovladanie spracuje dalsi blok NC
Prvok syntaxe, volitelne
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Podprogramy
0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

<

" L Z+100 M2

: END PGM ...

Pomocou podprogramu mdbzete lubovolne ¢asto vyvolat ¢asti programu NC na
roznych miestach programu NC, napr. obrys alebo polohy obrabania.

Podprogram zacina navestim LBL a konc¢i navestim LBL 0. Pomocou funkcie CALL
LBL vyvolate podprogram z lubovolného miesta programu NC. Pri tom nesmiete
definovat Ziadne opakovania pomocou funkcie REP.

Ovladanie spracuje program NC nasledovne:

1 Ovladanie spracuje program NC az po funkciu CALL LBL.

2 Ovladanie preskoci na zaciatok definovaného podprogramu LBL.

3 Ovladanie spracuje podprogram az po koniec podprogramu LBL 0.

programe NC.
Pre podprogramy platia nasledujuce rdmcové podmienky:
®  Podprogram nesmie vyvoldvat sdm seba
m CALL LBL 0 nie je povolené, pretoze zodpoveda vyvolaniu konca podprogramu.
B Podprogramy programujte za blokom NC s M2, resp. M30

Ak sa podprogramy nenachadzaju v programe NC pred blokom NC s M2 alebo
M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez vyvolania

Ovladanie zobrazuje informacie k aktivnemu podprogramu v karte LBL pracovnej
oblasti Stav.

Dalsie informacie: "Karta LBL", Strana 153
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Opakovanie casti programu
0 BEGIN PGM ...

9

é LBL1

%%@%@

. CALL LBL 1 REP 2

. END PGM ...

Pomocou opakovania ¢asti programu mdzete lubovolne ¢asto zopakovat ¢ast
programu NC, napr. obrabanie obrysu s inkrementalnym prisuvom.

Opakovanie ¢asti programu zacina navestim LBL a kon&i po poslednom
naprogramovanom opakovani REP vyvolania navestia CALL LBL.

Ovladanie spracuje program NC nasledovne:
1 Ovladanie spracuje program NC az po funkciu CALL LBL.

Pri tom ovladanie ¢ast programu uz raz spracuje, pretoze ¢ast programu, ktora
sa ma zopakovat, sa nachadza pre funkciou CALL LBL.

2 Qvladanie preskoci na zaCiatok opakovania ¢asti programu LBL.

3 Ovladanie zopakuje ¢ast programu tolkokrat, ako ste to naprogramovali vo
funkcii REP.

4 Potom pokracuje ovladanie v programe NC.
Pre opakovania ¢asti programu platia nasledujuce ramcoveé podmienky:

m  Opakovanie ¢asti programu naprogramujte pred koncom programu pomocou
funkcie M30 alebo M2.

®  Pri opakovani ¢asti programu nemdzete definovat navestie LBL 0.

= Casti programu vykona ovladanie v porovnani s naprogramovanym poctom
opakovani vzdy o jedenkrat navySe, pretoze prvé opakovanie zac¢ina po prvom
obrabani.

Ovladanie zobrazuje informacie k aktivnemu opakovaniu ¢asti programu v karte LBL
pracovnej oblasti Stav.

Dalsie informacie: "Karta LBL", Strana 153

Upozornenia
m  QOvladanie zobrazuje funkciu NC LBL SET Standardne v ¢leneni.

Dalsie informacie: 'Stipec Clenenie v pracovnej oblasti Program", Strana 1385
= Cast programu mdzete opakovat az 65 534-krat po sebe

BV nazve ndvestia st povolené nasledujlce znaky: #S % &,-_.0123456789
@abcdefghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJKLMNOPQ
RSTUVWXYZ

® Nasledujice znaky su v nazve navestia zakdzané: <medzera>!"" () *+:;<=>?
(/17 {1}~

B Pred vytvorenim programu NC porovnajte programovacie techniky podprogramu
a opakovanie Casti programu s tzv. rozhodnutiami ak/potom.

Vyhnete sa moznym nedorozumeniam a chybam pri programovani.
Dalsie informacie: "Adresar Skokové prikazy', Strana 1284
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Funkcie vyberu

Prehl'ad funkcii vyberu
Adresar Funkcie vyberu okna Vlozit’ funkciu NC obsahuje nasledujice funkcie:

Programovacie techniky | Funkcie vyberu

Symbol Funkcia Dalsie informécie
PGM Vyvolanie programu NC pomocou funkcie  Strana 332
e PGM CALL
Vyber tabulky nulovych bodov pomocou Strana 959
funkcie SEL TABLE
000 Vyber tabulky bodov pomocou funkcie Strana 343
SEL PATTERN
Vyber obrysového programu pomocou Strana 355
funkcie SEL CONTOUR
Vyber programu NC pomocou funkcie SEL  Strana 334
PGM
Vyvolanie posledného zvoleného suboru Strana 334
pomocou funkcie CALL SELECTED PGM
Vyvolanie [ubovolného programu NC Strana 421

pomocou funkcie SEL CYCLE ako obraba-
cieho cyklu

Vyber tabulky korekcii pomocou funkcie
SEL CORR-TABLE

Strana 1047

Otvorenie suboru pomocou funkcie OPEN
FILE

Strana 1083

Vyvolanie programu NC pomocou funkcie PGM CALL

Aplikacia

Pomocou funkcie PGM CALL vyvolate z jedného programu NC iny, samostatny
program NC. Ovladanie spracuva vyvolany program NC na mieste, na ktorom ste
ho v programe NC vyvolali. Tym mézZete napr. spracovat obrabanie s réznymi
transformaciami.

Suvisiace témy
® Vyvolanie programu cyklom 12 VOL. PROG.

Dalsie informécie: 'Cyklus 12 VOL. PROG. ", Strana 337
B Vyvolanie programu po predchadzajicom vybere

DalSie informacie: "Vyber a vyvolanie programu NC pomocou funkcii SEL PGM a
CALL SELECTED PGM ', Strana 334

m  Spracovanie viacerych programov NC ako zoznamu zadani
Dalsie informacie: "Spracovanie paliet a zoznamy zadani", Strana 1759
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Opis funkcie
0 BEGIN PGM A

+ CALLPGM B

' END PGM A

Ovladanie spracuje program NC nasledovne:

1T Ovladanie spracuva volajuci program NC, kym nevyvolate iny program NC
pomocou funkcie CALL PGM.

2 Nasledne vykona ovladanie vyvolany program NC az po posledny blok NC.

3 Potom ovladanie znova pokracuje vo volajucom programe NC od najblizSieho
bloku NC po funkcii CALL PGM.

Pre vyvolania programov platia nasledujice ramcové podmienky:

m Volany program NC nesmie obsahovat vyvolanie CALL PGM do volajuceho
programu NC. Tym vznikne nekonec¢na slucka.

m Volany program NC nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych funkcii M30 alebo
M2. Ak ste vo volanom programe NC definovali podprogramy pomocou navesti,
moZzete funkcie M30 alebo M2 nahradit funkciou skoku FN 9: If +0 EQU +0
GOTO LBL 99. Tym ovladanie napr. nespracuje podprogramy bez vyvolania.
Dalsie informacie: "Nepodmieneny skok", Strana 1285

Ak volany program NC obsahuje pridavné funkcie, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.

m Volany program NC musi byt Uplny. Ak chyba blok NC END PGM, vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

Zadanie

Funkcia NC obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
CALL PGM Otvarac syntaxe pre vyvolanie programu NC
reset.h Cesta volaného programu NC

Program NC mozete vybrat prostrednictvom menu vyberu.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nevykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a obrobkom.
Ked resetujete prepocty suradnic vo volanych programoch NC nie cielene,
ovplyvnuju tieto transformacie aj volajuci program NC. Pocas obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Znovu resetujte pouzité transformacie suradnic v rovnakom programe NC
» Prip. skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie

m  Cesta vyvolania programu vratane nazvu programu NC mozZe obsahovat max.
255 znakov.

® Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci subor, staci
zadat ndzov suboru bez cesty. Ak subor vyberiete prostrednictvom menu vyberu,
ovladanie tak postupuje automaticky.

m Ak chcete naprogramovat variabilné vyvolania programov v spojeni s
parametrami retazcov, pouzite funkciu SEL PGM.
Dalsie informécie: "Vyber a vyvolanie programu NC pomocou funkcii SEL PGM a
CALL SELECTED PGM ", Strana 334

B Parametre Q posobia pri vyvolani programu PGM CALL zdsadne globalne.
Upozorfiujeme preto, Ze zmeny v parametroch Q v spustenom programe NC
sa prejavia aj v spustajucom programe NC. Pouzite prip. parametre QL, ktoré
ucinkuju len v programe NC.

= Ked ovladanie spractva volajuci program NC, nemdzete editovat ani vSetky
volané programy NC.

Vyber a vyvolanie programu NC pomocou funkcii SEL PGM a CALL
SELECTED PGM

Aplikacia
Pomocou funkcie SEL PGM vyberiete iny, samostatny program NC, ktory vyvolate na
inom mieste v aktivnom programe NC. Ovladanie spracuje vybrany program NC na

mieste, na ktorom ho vo volajucom programe NC vyvolate pomocou funkcie CALL
SELECTED PGM.

Suvisiace témy
®  Priame vyvolanie programu NC

Dalsie informacie: "Vyvolanie programu NC pomocou funkcie PGM CALL",
Strana 332
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Opis funkcie
Ovladanie spracuje program NC nasledovne:

1 Ovladanie spracuva program NC, kym nevyvolate iny program NC pomocou
funkcie CALL PGM. Ked ovladanie precita funkciu SEL PGM, poznadi si
definovany program NC.

2 Ked ovladanie precita funkciu CALL SELECTED PGM vyvola na tomto mieste
predtym vybrany program NC.

3 Nasledne vykona ovladanie vyvolany program NC az po posledny blok NC.

4 Potom ovldadanie znova pokracuje vo volajucom programe NC najbliz§im
blokom NC po funkcii CALL SELECTED PGM.

Pre vyvolania programov platia nasledujuce ramcové podmienky:

= Volany program NC nesmie obsahovat vyvolanie CALL PGM do volajiceho
programu NC. Tym vznikne nekonec¢na slucka.

m Volany program NC nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych funkcii M30 alebo
M2. Ak ste vo volanom programe NC definovali podprogramy pomocou navesti,
moZzete funkcie M30 alebo M2 nahradit funkciou skoku FN 9: If +0 EQU +0
GOTO LBL 99. Tym ovladanie napr. nespracuje podprogramy bez vyvolania.
Dalsie informacie: "Nepodmieneny skok', Strana 1285
Ak volany program NC obsahuje pridavné funkcie, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.

m Volany program NC musf byt Uplny. Ak chyba blok NC END PGM, vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

Zadanie
11 SEL PGM "reset.h" ; Vyber programu NC na vyvolanie
* -
21 CALL SELECTED PGM ; Vyvolanie vybraného programu NC

Funkcia NC SEL PGM obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam
SEL PGM Otvarac syntaxe pre vyber programu NC, ktory sa ma vyvolat
, “ alebo QS Cesta volaného programu NC

Pevny alebo variabilny nazov
Program NC méZete vybrat prostrednictvom menu vyberu.

Funkcia NC CALL SELECTED PGM obsahuje nasledujuce prvky syntaxe:

Prvok syntaxe Vyznam

CALL SELECTED  Syntax pre vyvolanie vybraného programu NC
PGM
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Upozornenia
=V ramci funkcie SEL PGM mozZete program NC vybrat aj pomocou para-
metrov QS, takZe vyvolanie programu mdzete ovladat variabilne.

m Ked program NC volany pomocou funkcie CALL SELECTED PGM chyba, prerusi
ovladanie chod programu alebo simulaciu chybovym hlasenim. Na eliminovanie
nezelanych preruseni poc¢as chodu programu mézete pomocou funkcie FN 18:
SYSREAD (ID10 NR110 a NR111) skontrolovat na zaciatku programu vsetky
cesty.

Dalsie informacie: "Citanie systémovych dat s FN 18: SYSREAD', Strana 1292

m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci subor, staci
zadat ndzov suboru bez cesty. Ak subor vyberiete prostrednictvom menu vyberu,
ovladanie tak postupuje automaticky.

B Parametre Q posobia pri vyvolani programu PGM CALL zasadne globalne.
Upozorfiujeme preto, ze zmeny v parametroch Q v spustenom programe NC

ucinkuju len v programe NC.

m Ked ovladanie spracuva volajuci program NC, nemdzete editovat ani vSetky
volané programy NC.

12.3 Cyklus 14 OBRYS

Aplikacia

V cykle 14 OBRYS vytvarate zoznam vSetkych podprogramov, ktoré sa navzajom
prekryju a vytvoria tak vysledny obrys.

Upozornenia

m Tento cyklus mdZete vykonat vylu¢ne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

m Cyklus 14 je aktivny ako DEF, to znamena, Ze cyklus je ucinny po zadefinovani
v programe NC.

m V cykle 14 mbzete vytvorit zoznam z maximalne 12 podprogramov (Ciastkovych
obrysov).
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12.3.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Cislo navestia pre obrys?

Zadajte vSetky Cisla navesti jednotlivych podprogramov,
ktorych vzajomnym prekrytim vznikne vysledny obrys. Kazdé
Cislo potvrdte tlaCidlom ENT. Zadavanie ukoncite stlacenim
tlacidla END. Je mozné pouzit az 12 &isiel podprogramov.
Vstup: 0...65535

Priklad

12.4 Cyklus 12 VOL. PROG.

Aplikacia

o , O [ el
7 CYCLDEF120 ©° —=»0 BEGINPGM [
° PGM CALL 9l otamm ©
o8 CYCL DEF 12.1 o 5
o Lom J | [5 ;
°9..M99 I °
e ¢ L= ENDPGM  ?
o N ;\/3

MoZete porovndvat [ubovolné NC programy, ako napr. Specidlne vrtacie cykly alebo
geometrické moduly, s obrabacim cyklom. Takyto NC program potom vyvolate ako
cyklus.

Upozornenia

m Tento cyklus moZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRES