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Ovladacie prvky TNC

Ovladacie prvky na obrazovke

Tlacidlo Funkcia
—~ Vybrat rozdelenie obrazovky
A\
~ Prepnut zobrazenie medzi rezimami
Stroj a Programovanie
D Softvérové tlacidla: Vybrat funkciu na
obrazovke

a E u Prepinanie list softvérovych tlacidiel

Znakova klavesnica

Klaves Funkcia

@ Nazvy suborov, komentare

Programovanie DIN/ISO

Prevadzkové rezimy stroja

Funkcia
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Ruény rezim

Elektronické ru¢né koliesko

smarT.NC

Polohovanie s ruénym zadavanim

Krokovanie programu

Beh programu - plynuly chod

0000Oe s

Prevadzkové rezimy programovania

Klaves Funkcia
Ulozit/Editovat program

Test programu

Sprava programov/suborov, funkcie TNC

Klaves Funkcia

PGM Zvolit a vymazat programy/subory,
MGT externy datovy prenos

PGM Definovat vyvolanie programu, vybrat
e tabulky nulovych bodov a bodov

Vybrat funkciu MOD

Zobrazit' texty pomocnika pri NC
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide

HELP

Zobrazit vSetky aktualne chybové
hlasenia

Vyvolat' kalkulacku
CALC

Navigacné tlacidla

Klaves Funkcia

Posunut svetlé pole

Priamy vyber blokov, cyklov a funkcii
| parametrov

Potenciometer pre posuv a otacky vretena

Posuv Otacky vretena
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % O s%
0 0

Cykly, podprogramy a opakovania €asti programu

Klaves Funkcia
Definovat cykly dotykovej sondy
PROBE

Definovat a vyvolat cykly

cycL CYCL
DEF CALL

VlozZit' a vyvolat podprogramy a
opakovania Casti programu

LBL LBL
SET CALL

Vlozit do programu zastavenie
programu




Udaje o nastrojoch

Klaves

Funkcia

Vlozit’, editovat’ suiradnicové osi a Cisla

Klaves

Funkcia

TOOL
DEF

Definovat' nastrojové data v programe

Vybrat’ suradnicové osi, resp.
zadat do programu

TOOL
CALL

Vyvolat nastrojové data

Cisla

Naprogramovanie drahovych pohybov
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Funkcia

>
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Prisuv/odsun na/od obrysu

Volné programovanie obrysu FK

BN

Priamka

[2]
(2]

s

Stred kruhu/pdl pre polarne suradnice

Kruhova draha okolo stredu kruhu

Kruhova draha s polomerom

7

Kruhova draha s tangencialnym
napojenim

CHE, RND,
B

Zaoblit hrany/rohy

Specialne funkcie/smarT.NC

Klaves

Funkcia

SPEC
FCT

Zobrazit’ Specialne funkcie

&

smarT.NC: Vybrat nasledujuci bezec vo
formulari

smarT.NC: Vybrat’ prvé vstupné pole v
predchadzajucom/nasledujucom
ramceku

0a

Zmenit desatinnt bodku/znamienko

P 1]

VlozZenie polarnych suradnic/
prirastkovych hodnét

Programovanie parametra Q/stav
parametra Q

Prevziat skuto¢nu polohu, hodnoty z
kalkulacky

--lo

m=
30

Preskocit' dialog a vymazat slova

Zatvorit vstup a pokracovat dialogom

Zatvorit blok, ukongit' vstup

Zrusit vlozené Ciselné hodnoty alebo
vymazat chybové hlasenie TNC

DEL

(@)
ozl 2 e

Prerusit dialog, vymazat €ast’ programu







O tejto prirucke

V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

Tento symbol vam naznaduje, Ze k popisanej funkcii je
@ potrebné dodrziavat osobitné upozornenia.

Tento symbol vam naznaduje, ze pri pouzivani popisanej
funkcie hrozi jedno alebo viaceré z nasledujucich
nebezpecenstiev:
Nebezpecenstva pre obrobok
Nebezpecenstva pre upinacie prostriedky
Nebezpecenstva pre nastroj
Nebezpecdenstva pre stroj
Nebezpecenstva pre obsluhu

byt prispésobena vyrobcom vasho stroja. Popisana

@ Tento symbol vdm naznacuje, Zze popisana funkcia musi
funkcia moze byt preto na kazdom stroji odlisna.

Tento symbol vam naznaduje, ze detailné popisy funkcie
najdete v inej priru¢ke pouzivatela.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového
Skriatka?

UstaviCne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
Pomdzte nam s tym a oznamte nam vaSe priania zmien na
nasledujucej e-mailovej adrese: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

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

TNC typ C. softvéru NC
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 E 340 491-07
iTNC 530 340 492-07
iTNC 530 E 340 493-07
iTNC 530 programovacie miesto 340 494-07

Rozpoznavacie pismeno E oznacuje exportnu verziu TNC. Pre
exportné verzie TNC plati nasledujice obmedzenie:

Pohyby po priamke simultanne az do 4 osi
Vyrobca stroja prispdsobi vyuZzitelny rozsah vykonu TNC prislu§nému
stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto prirucke
popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom TNC.

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

Meranie nastrojas TT

Na spoznanie skutocného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolocnost HEIDENHAIN pontkaju kurzy
na programovanie TNC. U&ast na takychto kurzoch sa odporuca pre
intenzivne zoznamenie sa s funkciami TNC.

@ Prirucka pouzivatela ,,Programovanie cyklu“

VSetky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému a
obrabacie cykly) su popisané v samostatnej prirucke
pouzivatela. Obratte sa prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN,
ak budete potrebovat tato priru¢ku pouzivatela. ID:

670 388-xx

@ Pouzivatel'ska dokumentacia smarT.NC:

Prevadzkovy rezim smarT.NC je popisany v osobitnom
sprievodcovi. Obratte sa prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN,
ak budete potrebovat tohto sprievodcu. ID: 533 191-xx.



Volitel'ny softvér

iTNC 530 obsahuje rézny volitelny softvér, ktory si mézete aktivovat

sami alebo prostrednictvom vyrobcu vasho stroja. Kazdy volitelny
softvér sa da uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené
funkcie:

Volitel'ny softvér 1

Interpolacia valcového plasta (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min pri kruhovych osiach: M116

Otacanie roviny obrabania (cyklus 19, funkcia PLANE a softvérové
tlaCidlo 3D-ROT v prevadzkovom rezime Rucne)

Kruh v 3 osiach pri pooto€enej rovine obrabania

Volitelny softvér 2

5-osova interpolacia

Interpolacia Spline

3D obrabanie:
M114: Automaticka oprava strojovej geometrie pri praci s
oto&nymi osami

M128: Udrzat polohu Spic¢ky nastroja pri polohovani oto¢nych osi
(TCPM)

FUNKCIA TCPM: Udrzat polohu Spicky nastroja pri polohovani
otoénych osi (TCPM) s moznostou nastavenia spdsobu ucinku

M144: Zohladnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku

Dodato&ny parameter Obrab. nadisto/hrubovanie a Tolerancia pre
osi otacania v cykle 32 (G62)

LN bloky (3D oprava)

Volitelny softvér DCM Collision Popis

Funkcia, ktora kontroluje vyrobcom stroja Strana 398
definované oblasti pre zabranenie koliziam.

Volitelny softvér Converter DXF Popis

Extrahovat obrysy a obrabacie polohy zo Strana 268
suborov DXF (format R12).

Volitelny softvér - pridavny dialégovy

jazyk Popis

Funkcia na uvolnenie dialégovych jazykov Strana 684
slovinginy, slovenciny, norciny, lotystiny,

esténdiny, korejciny, turectiny, rumunciny,

litoveiny.

HEIDENHAIN iTNC 530

TNC typ, softvér a funkcie



TNC typ, softvér a funkcie

Volitel'ny softvér Globalne nastavenia

Popis
programu
Funkcia na interpolaciu transformacii Strana 418
suradnic v prevadzkovych rezimoch na
spracovanie, metdda interpolovaného
ruéného kolieska vo virtualnom smere osi.
Volitel'ny softvér AFC Popis
Funkcia adaptivnej regulacie posuvu na Strana 429
optimalizaciu reznych podmienok pri sériovej
vyrobe.
Volitelny softvér KinematicsOpt Popis
Cykly snimacieho systému na kontrolu a Prirucka

optimalizciu presnosti stroja.

pouzivatefa Cykly

Volitelny softvér 3D-ToolComp Popis

3D korekcia polomeru nastroja v zavislostiod  Strana 429
uhla zaberu pri LN blokoch.

Softvérova moznost’ RozSirena sprava .
nastrojov ek
Sprava nastrojov s moznostou Upravy Strana 200
pomocou skriptov Python od vyrobcu stroja.

ngtvetovg moznost’ Interpolacné Popis
sustruzenie

Interpolacné sustruZenie osadenia cyklom Priru¢ka

290.

pouzivatela Cykly




Stav vyvoja (funkcie upgrade)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry TNC
spravované pomocou funkcii upgrade, tzv. Feature Content Level
(angl. termin pre stav vyvoja). Funkcie podliehajice FCL su vam k
dispozicii, ak dostanete na va$ TNC aktualizaciu softvéru.

funkcie upgrade bez nakladov navyse.

@ Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii vietky

Funkcie upgrade st oznacené v priru¢ke ako FCL n, pri¢om n

oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Cislom kddu, ktoré si méZete zakUpit, mozete trvale uvolnit funkcie
FCL. Okrem toho sa spojte s vyrobcom stroja alebo so spolo¢nostou

HEIDENHAIN.
Funkcie FCL 4 Popis
Grafické zobrazenie chraneného Strana 402
priestoru pri aktivnom monitorovani
kolizii DCM
Interpolacia ruénym kolieskom v Strana 401

zastavenom stave pri aktivnom
monitorovani kolizii DCM

3D zakladné otocenie (kompenzacia
upnutia)

Prirucka stroja

Funkcie FCL 3

Popis

Cyklus snimacieho systému na 3D
snimanie

Prirucka pouzivatela
Cykly

Cykly snimacieho systému na
automatické vlozenie vztazného bodu
stred drazky/stred vystupku

Prirucka pouzivatela
Cykly

Redukovanie posuvu pri obrabani
obrysovych vyrezov, ak je nastroj v
plnom zabere

Prirucka pouzivatela
Cykly

Funkcia PLANE: VlozZenie uhla osi

Strana 488

Pouzivatel'ska dokumentacia ako
kontextovo senzitivny systém
pomocnika

Strana 164

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC typ, softvér a funkcie

Funkcie FCL 3

Popis

smarT.NC: Programovanie smarT.NC
subezZne s obrabanim

Strana 129

smarT.NC: Obrysovy vyrez na raster
bodov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Prezeranie programov
obrysov v spravcovi suborov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Stratégia polohovania pri
obrabaniach bodov

Sprievodca smarT.NC

Funkcie FCL 2 Popis

3D ciarova grafika Strana 156
Virtualna os nastroja Strana 600
USB podpora blokovych pristrojov Strana 139
(paméatové kfuce, pevné disky,

mechaniky CD-ROM)

Filtrovanie externe vytvorenych obrysov  Strana 443

KaZdej Casti obrysu pri vzorci obrysu
mézete priradit rézne hibky

Prirucka pouzivatela
Cykly

Sprava dynamickych IP adries DHCP

Strana 657

Cyklus snimacieho systému na globalne

nastavenie parametrov snimacieho
systému

Prirucka pouzivatela
Cykly snimacieho
systému

smarT.NC: Graficky podporovany
predbeh blokov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Transformacie suradnic

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Funkcia PLANE

Sprievodca smarT.NC

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je ureny hlavne na
prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Pravne upozornenie

Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. Dalsie informacie
najdete v ovladani pod

Prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Funkcia MOD
Softvérové tlagidlo PRAVNE UPOZORNENIA

10



Nové funkcie 340 49x-01 vzt'ahujuce
sa na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Zaviedol sa novy prevadzkovy rezim smarT.NC, zaloZeny na
formularoch. K tomu je k dispozicii osobitna pouzivatelska
dokumentacia. V tejto suvislosti bol rozsireny aj ovliadaci panel TNC.
K dispozicii st nové tlacidla, s ktorymi je mozné rychlo navigovat v
ramci smarT.NC

Jednoprocesorova verzia podporuje cez USB rozhranie ukazovacie
zariadenia (mys)

Zubovy posuv f, a posuv na otacku f, sa teraz daju definovat ako
alternativne zadania posuvu

Novy cyklus CENTROVANIE (pozri priruCku pouzivatefa Cykly)

Nova M funkcia M150 na potlacenie hlaseni koncového spinaca
(pozrite ,Potlacenie hlaseni koncového vypinac¢a: M150” na
strane 390)

M128 je teraz povolena aj pri chode po blokoch (pozrite ,Lubovolny
vstup do programu (predbeh blokov)” na strane 631)

Pocet parametrov Q, ktoré su k dispozicii, bol rozSireny na 2 000
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii” na strane 306)

Pocet Cisiel znaciek, ktoré su k dispozicii, bol rozSireny na 1 000.
Okrem toho mézete teraz vkladat' aj nazvy navesti (pozrite
,Oznacenie podprogramu a €asti programu” na strane 288)

Pri funkciach Q parametra FN 9 az FN 12 mézete vlozit’ ako ciel
skoku aj nazvy navesti(pozrite ,Rozhodovanie ked/potom s
parametrami Q” na strane 316)

Volitelné spracovanie bodov z tabulky bodov (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

V pridavnom zobrazeni stavu sa teraz zobrazuje aj aktualny ¢as
(pozrite ,VSeobecna informacia programu (bezec PGM)” na
strane 92)

Tabulka nastrojov bola rozsirena o rozne stipce (pozrite ,Tabulka
nastrojov: Standardné nastrojové data” na strane 176)

Test programu sa teraz da pozastavit a znovu spustit' aj v ramci
obrabacich cyklov (pozrite ,Vykonanie testu programu” na
strane 621)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie 340 49x-02

Nové funkcie 340 49x-02

Subory DXF sa teraz daju otvorit priamo na TNC, aby ste z nich
mohli extrahovat obrysy v programe popisného dialégu (pozrite
»Spracovanie suborov DXF (volitelny softvér)”’ na strane 268)

V prevadzkovom rezime Ulozit’ program je teraz k dispozicii 3D
Ciarova grafika (pozrite ,Suradnicova grafika 3D (funkcia FCL 2)” na
strane 156)

Aktivny smer osi nastroja mozete teraz uloZit v ruénom rezime ako
aktivny smer obrabania (pozrite ,Ulozte aktualny smer osi nastroja
ako aktivny smer obrabania (funkcia FCL 2)” na strane 600)

Vyrobca stroja mdze teraz lubovolne kontrolovat kolizie v
definovanych oblastiach stroja (pozrite ,Dynamicka kontrola kolizie
(volitelny softvér)” na strane 398)

Namiesto otacok vretena S mozete teraz definovat aj reznu rychlost
V¢ v m/min. (pozrite ,Vyvolanie nastrojovych dat” na strane 191)

Volne definovatelné tabulky méze teraz TNC znazornit v
doterajSich nahfadoch tabuliek alebo alternativne v nahlade
formulara

Bola rozSirena funkcia Konvertovat program z FK do H. Teraz je
mozny aj linearizovany vystup programu

Mézete filtrovat obrysy, ktoré boli vytvorené na externych
programovacich systémoch

Pri obrysoch, ktoré spajate cez vzorec obrysu, je teraz mozné zadat
pre kazdu €ast obrysu osobitnu hibku spracovania (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Jednoprocesorova verzia teraz podporuje okrem ukazovacich
zariadeni (mys) aj periférne zariadenia USB (pamatové kluce,
disketové mechaniky, pevné disky, mechaniky CD-ROM) (pozrite
,<Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)” na strane 146)

12



Nové funkcie 340 49x-03

Bola zavedena funkcia automatickej regulacie posuvu AFC
(Adaptive Feed Control) (pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC
(softvérova moznost)” na strane 429)

Pomocou funkcie globalnych nastaveni programu sa v
prevadzkovych rezimoch chodu programu daju nastavit rézne
transformacie a nastavenia programu (pozrite ,Globalne nastavenia
programu (softvérova moznost)” na strane 418)

Prostrednictvom TNCguide mate teraz v TNC k dispozicii
kontextovo senzitivny systém Pomocnika (pozrite ,Kontextovy
systém pomocnika TNCguide (funkcia FCL3)” na strane 164)

Zo suborov DXF mézete teraz extrahovat aj bodové subory (pozrite
,Vybrat a ulozit polohy obrabania” na strane 278)

V konvertore DXF mozete teraz pri vybere obrysu delit, resp.
predizovat obrysove prvky dotykajlce sa vzajomne na tupo (pozrite
,Rozdelit, predizit, skratit prvky obrysu” na strane 277)

Pri funkcii PLANE mozete teraz definovat rovinu obrabania aj
priamo pomocou osi uhla (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom uhla osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)" na
strane 488)

V cykle 22 HRUBOVANIE, m6zete momentalne definovat redukciu
posuvu, ak nastroj reze plnym obvodom (funkcia FCL3, pozri
priruc¢ku pouzivatela Cykly)

V cykle 208 DLABACIEFREZOVANIE, mdZete momentalne
vybrat druh frézovania (rovnobezné/protibezné) (pozri priru¢ku
pouzivatefa Cykly)

Do programovania Q parametrov bolo zavedené spracovanie
retazcov (pozrite ,Parametre retazca” na strane 344)

Pomocou parametra stroja 7392 sa da aktivovat Setri¢ obrazovky

]

(pozrite ,VSeobecné parametre pouzivatela” na strane 684)

TNC podporuje teraz aj sietové pripojenie pomocou protokolu NFS
V3 (pozrite ,Ethernetové rozhranie” na strane 649)

Pocet nastrojov, ktoré sa daju spravovat v tabufke miest, bol
zvySeny na 9999 (pozrite , Tabulka miest pre meni¢ nastrojov”’ na
strane 188)

Je mozné paralelné programovanie pomocou smarT.NC (pozrite
~Vyber programov smarT.NC” na strane 129)

Funkcia MOD teraz umozriuje nastavenie systémového ¢asu
(pozrite ,Nastavenie systémového €asu” na strane 675)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie 340 49x-04

Nové funkcie 340 49x-04

Pomocou funkcie globalnych nastaveni programu sa teraz da
aktivovat' aj metdda interpolaciou ru¢nym kolieskom v aktualnom
smere osi nastroja (virtualna os) (pozrite ,Virtualna os VT” na
strane 428)

Obréabacie vzory sa daju teraz definovat’ jednoducho pomocou
PATTERN DEF (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Pre obrabacie cykly sa teraz daju definovat globalne platné
implicitné hodnoty programu (pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly)

V cykle 209 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU LAMANIE
TRIESKY, mbzete momentalne definovat sucinitel pre otacky
spatného pohybu, aby ste mohli vykonat rychlejSie vysunutie z diery
(pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

V cykle 22 HRUBOVANIE, mdZete momentalne definovat stratégiu
zacistovania, (pozri priruCku pouzivatela Cykly)

V novom cykle 270 UDAJE TAHU OBRYSU, moZete definovat
spOsob nabehu cyklu 25 OTVORENY OBRYS (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Bola zavedena nova funkcia parametra Q na nacitanie systémového
datumu (pozrite ,Kopirovat systémové data do parametra retazca”,
strana 349)

Boli zavedené nové funkcie na kopirovanie, prestivanie a vymazanie
suborov z programu NC

DCM: Kolizne telesa sa pri spractvani daju momentalne zobrazovat’
trojrozmerne (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru
(funkcia FCL4)", strana 402)

Konvertor DXF: Bola zavedena nova moznost nastavenia, pomocou
ktorej TNC automaticky vyberie pri prevzati bodov z kruhovych
prvkov stred kruhu (pozrite ,Zakladné nastavenia”, strana 270)

Konvertor DXF: V informa¢nom okne sa dodato¢ne zobrazuju
informacie o prvku (pozrite ,Zvolenie a uloZenie obrysu”, strana 275)

AFC: V pridavhom zobrazeni stavu pre AFC sa teraz zobrazuje
Ciarovy diagram (pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec
AFC, volitelny softvér)” na strane 98)

AFC: Vyrobca stroja mbze vybrat parametre regulaéného vstupu
(pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC (softvérova moznost)” na
strane 429)

AFC: Vo vyukovom rezime sa aktualne nauc¢ené referenéné
zatazenie vretena zobrazi v prekryvacom okne. Okrem toho sa
vyukova faza da kedykolvek spustit znovu stlatenim softvérového
tlacidla (pozrite ,Vykonanie vyukového rezu” na strane 433)

AFC: Zavisly subor <nazov>.H.AFC.DEP sa teraz da modifikovat aj
v prevadzkovom rezime Ulozit’/editovat’ program (pozrite
»Vykonanie vyukového rezu” na strane 433)
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Maximalna povolena draha sa pri LIFTOFF zvysila na 30 mm
(pozrite ,Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni
Stop NC: M148” na strane 389)

Spréava suborov sa prispbsobila sprave suborov v smarT.NC (pozrite
,Prehlad: Funkcie spravy suborov” na strane 124)

Zavedena nova funkcia na vytvorenie servisnych suborov (pozrite
»Vytvorenie servisnych suborov” na strane 163)

Zaviedol sa spravca okien (pozrite ,Spravca okien” na strane 99)

Boli zavedené nové dialdgové jazyky turectina a rumuncina
(softvérova moznost, Strana 684)
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Nové funkcie 340 49x-05

Nové funkcie 340 49x-05

DCM: Integrovana sprava upinacieho prostriedku (pozrite ,Kontrola
upinacich prostriedkov (volitelny softvér DCM)” na strane 405)

DCM: Kontrola kolizie v teste programu (pozrite ,Kontrola kolizie v
prevadzkovom rezime Test programu” na strane 403)

DCM: Sprava kinematik nosi¢a nastrojov je zjednodusena (pozrite
.Kinematika nosi¢a nastrojov” na strane 186)

Spracovanie dat DXF: Rychly vyber bodov cez oblast mySi (pozrite

»Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast mySi” na strane 280)
Spracovanie dat DXF: Rychly vyber bodov zadanim priemeru

¥

(pozrite ,Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast mysi” na
strane 280)

Spracovanie dat DXF: Bola integrovana podpora kreslenia
nadvazujucich useciek (pozrite ,Spracovanie suborov DXF (volitelny
softvér)” na strane 268)

AFC: Najmensi posuv, ktory sa vyskytol, sa teraz dodato¢ne ulozi v
subore protokolu (pozrite ,Subor prevadzkového dennika” na
strane 437)

AFC: Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania nastroja
(pozrite ,Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania nastroja”
na strane 439)

AFC: Priame monitorovanie zatazenia vretena (pozrite
~Monitorovanie zatazenia vretena” na strane 439)

Globalne nastavenia programu: Funkcie Ciasto¢ne ucinné aj pri
blokoch M91/M92 (pozrite ,Globalne nastavenia programu
(softvérova moznost)” na strane 418)

Novo pripojena tabulka predvolby palety (pozrite ,Sprava
paletového vztazného bodu s tabulkou predvolby palety”,

strana 529 alebo pozrite ,Pouzitie”, strana 526 alebo pozrite
LUloZenie nameranych hodnét v tabulke predvolby palety”,

strana 576 alebo pozrite ,UloZenie zakladného natoCenia do tabulky
Preset”, strana 582)

Pridavné zobrazenie stavu teraz obsahuje dalSi bezec PAL, na
ktorom sa zobrazuje aktivna predvolba palety (pozrite ,VSeobecna
informacia o palete (bezec PAL)” na strane 93)

Nova sprava nastrojov (pozrite ,Sprava nastrojov (softvérova
moznost)” na strane 200)

Novy stipec R2TOL v tabulke nastrojov (pozrite , Tabulka nastrojov:
Data nastroja na automatické meranie nastrojov” na strane 180)

Vyber nastroja pri vyvolani nastroja sa teraz da realizovat aj
softvérovym tlagidlom priamo z TOOL.T (pozrite ,Vyvolanie
nastrojovych dat” na strane 191)

TNCguide: Zjemnena senzitivita kontextu tym, Ze sa v
nakurzorovanom stave prejde na prislusny popis (pozrite ,Vyvolanie
TNCguide” na strane 165)

Novo pripojeny litovsky dialég, parameter stroja 7230 (pozrite

»Z0znam vSeobecnych parametrov pouzivatela” na strane 685)

M116 v kombinacii s M128 dovolené (pozrite ,Posuv v mm/min pri
osiach otacania A, B a C: M116 (volitelny softvér 1)” na strane 502)

16



Zavadzanie lokalne a zvyskovo U¢innych parametrov Q QL a QR
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii” na strane 306)

Vo funkcii MOD je teraz k dispozicii funkcia na kontrolu datového
nosic¢a (pozrite ,Kontrola nosi¢a udajov” na strane 674)

Novy obrabaci cyklus 241 k jednobritovému vitaniu (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 404 (nastavenie zakladného ota¢ania)
bol rozSireny o parameter Q305 (&islo v tabulke), aby bolo mozné do
tabulky predvolieb zapisat aj zakladné otacania (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Cykly snimacieho systému 408 az 419: Pri nastavovani zobrazenia
zapisalo TNC vztazny bod aj do riadku 0 tabulky predvolieb (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 416 (zadanie vztazného bodu stredu
otvorov na kruznici) bol rozSireny o parameter Q320 (bezpe&nostna
vzdialenost) (pozri priru¢ku pouzivatefa Cykly)

Cykly snimacieho systému 412, 413, 421 a 422: Pridavny parameter
Q365 druh posuvu (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 425 (meranie drazky) bol rozSireny o
parametre Q301 (medzi polohovanie v bezpe¢nej vyske vykonat
alebo nie) a Q320 (bezpecnostny odstup) (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 450 (ulozit’ kinematiku) bol rozSireny o
moznost zadania 2 (zobrazit stav pamate) v parametri Q410 (rezim)
(pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 451 (premerat kinematiku) bol
rozSireny o parametre Q423 (pocet kruhovych merani) a Q432
(nastavit’ predvolbu) (pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly)

Novy cyklus snimacieho systému 452 kompenzacia predvolby pre
jednoduchs$ie meranie vymennych hlav (pozri priru¢ku pouzivatela

Cykly)
Novy cyklus snimacieho systému 484 na kalibrovanie bezdrotového
snimacieho systému TT 449 (pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly)
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Nové funkcie 340 49x-06

Nové funkcie 340 49x-06

Su podporované nové ru¢né kolieska HR 520 a HR 550 FS (pozrite
.Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 552)

Nova softvérova moznost 3D-ToolComp: 3D korekcia polomeru
nastroja v zavislosti od uhla zaberu pri blokoch s ploSnymi
normalovymi vektormi (blokmi LN, pozrite ,3D korekcia polomeru
nastroja v zavislosti od uhla zaberu (softvérova moznost 3D-
ToolComp)”, strana 518)

Teraz je mozné zobrazenie suradnicovej grafiky 3D aj v rezime celej
obrazovky (pozrite ,Suradnicova grafika 3D (funkcia FCL 2)” na
strane 156)

Na vyber suborov v réznych NC funkciach a v nahlade tabulky paliet
je teraz k dispozicii dialég na vyber suboru (pozrite ,Vyvolanie
fubovolného programu ako podprogramu” na strane 292)
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DCM: Zalohovanie a obnovenie upinacich situacii

DCM: Formular pri vytvarani kontrolného programu obsahuje teraz
aj ikony a texty tipov (pozrite ,Kontrola polohy zameraného
upinacieho prostriedku” na strane 410)

DCM, FixtureWizard: Snimacie body a poradie snimania sa
zobrazuje jednoznacnejSie

DCM, FixtureWizard: Je mozné zapinanie a vypinanie zobrazenia
oznaceni, snimacich bodov a bodov kontrolného merania (pozrite
,Ovladanie FixtureWizard” na strane 407)

DCM, FixtureWizard: Upinadla a zavesné body mozete teraz
vyberat ak kliknutim mySou

DCM: Teraz mate k dispozicii kniznicu so Standardnymi upinacimi
prostriedkami (pozrite ,Predlohy upinacich prostriedkov” na
strane 406)

DCM: Sprava nosi¢a nastrojov (pozrite ,Sprava nosicov nastrojov
(softvérova moznost DCM)” na strane 415)

V prevadzkovom rezime Test programu moézete teraz definovat
rovinu obrabania ru¢ne (pozrite ,Nastavte naklonené roviny
obrabania pre test programu” na strane 624)

Ruény rezim je teraz k dispozicii aj v rezime RW-3D na zobrazenie
polohy (pozrite ,Volba zobrazenia polohy” na strane 666)

Rozsirenia v tabulke nastrojov TOOL.T(pozrite ,Tabulka nastrojov:
Standardné nastrojové data” na strane 176):

Novy stipec DR2TABLE na definovanie tabulky korektdr pre
korekciu polomeru nastroja v zavislosti od uhla zaberu

Novy stipec LAST_USE, do ktorého TNC zapi$e datum a &as
posledného vyvolania nastroja

Programovanie parametrov Q: Parametre retazca QS sa teraz daju
pouZit aj pre ciefové adresy pri podmienenych skokoch,
podprogramoch alebo opakovaniach €asti programov (pozrite
»Vyvolanie podprogramu”, strana 290, pozrite ,Vyvolanie
opakovania €asti programu”, strana 291 a pozrite ,Programovanie
rozhodovania ked/potom”, strana 317)

Vytvorenie supisov pouzitia nastrojov v prevadzkovych rezimoch
spracovania sa da nakonfigurovat pomocou formulara (pozrite
,Nastavenie pre skusku pouzitia nastroja” na strane 197)

Reakcie pri vymazani nastrojov z tabulky nastrojov mdzete teraz
ovplyvnit pomocou parametra stroja 7263 pozrite ,Editacia tabuliek
nastrojov”, strana 183

V polohovacom rezime TURN funkcie PLANE mozete teraz
definovat bezpec€nostnu vysku, na ktord sa ma nastroj vratit pred
nato€enim do smeru osi nastroja (pozrite ,Automatické natocenie:
MOVE/TURN/STAY (zadanie je nevyhnutne potrebné)”’ na

strane 490)
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Nové funkcie 340 49x-06

V rozSirenej sprave nastrojov su teraz k dispozicii nasledujuce
pridavné funkcie(pozrite ,Sprava nastrojov (softvérova moznost)” na
strane 200):

Sugasne je mozné editovanie stipcov so $pecialnymi funkciami

Formularovy nahlad udajov nastroja sa teraz da volitelne ukongit
s uloZenim alebo bez uloZzenia zmenenych hodnbt

V tabulkovom nahlade je teraz k dispozicii vyhladavacia funkcia

Indikované nastroje sa teraz zobrazia vo formularovom nahlade
spravne

V zozname poradia nastrojov su teraz k dispozicii dalSie detailné
informacie

Naplnenie a vyprazdnenie zoznamu naloZenia a vyloZenia
zasobnika nastrojov je teraz mozné pomocou funkcie tahaj a pust

V tabulkovom nahlade sa stipce daju prestvat jednoducho
funkciou tahaj a pust

V prevadzkovom rezime MDI je teraz k dispozicii aj niekolko
$pecialnych funkcii (tlacidlo SPEC FCT) (pozrite ,Programovanie a
spracovanie jednoduchych obrabani” na strane 602)

K dispozicii je novy ruény snimaci cyklus, ktory umoznuje
vyrovnanie Sikmych poldh obrobkov oto€enim kruhového stola
(pozrite ,Vyrovnanie obrobku pomocou 2 bodov” na strane 585)

Novy cyklus dotykovej sondy na kalibraciu dotykovej sondy na
kalibracnej gulécke (pozrite priru¢ku pouzivatela Programovanie
cyklov)

KinematicsOpt: LepSia podpora na polohovanie osi interpolovanych
v Hirthovom rastri (pozrite priru¢ku pouzivatefa Programovanie
cyklov)

KinematicsOpt: Bol zavedeny pridavny parameter na stanovenie
uvolnenia osi ota€ania (pozrite priru¢ku pouzivatela Programovanie
cyklov)

Novy obrabaci cyklus 275 na trochoidalne frézovanie drazok (pozrite
priru¢ku pouzivatefa Programovanie cyklov)

V cykle 241 na jednobritové vftanie sa teraz da definovat aj hibka
zotrvania (pozrite priruc¢ku pouzivatela Programovanie cyklov)
Teraz sa daju nastavit reakcie cyklu 39 OBRYS VALCOVEHO
PLASTA pri nabehu a odchode (pozrite priru¢ku pouzivatela
Programovanie cyklov)
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Nové funkcie 340 49x-07

RozSirenia dynamickej kontroly kolizie DCM:

Archivy upinacich prostriedkov sa momentalne daju aktivovat a
deaktivovat' (pozrite ,Nacitanie upnutia riadené programom” na

strane 414) v ramci riadenia programom (pozrite ,Deaktivovanie
upinania riadené programom” na strane 414)

VylepSilo sa zobrazenie postupovych nastrojov

RozSirenie vo funkciach pre obrabanie vo viacerych osiach:

V ru¢nom rezime je momentalne mozné presuvanie osi aj pri
sucasnom aktivovani TCPM a natocenia roviny

Vymena nastroja sa momentalne da vykonat aj pri aktivnej funkcii
M128/FUNCTION TCPM

Sprava suborov: Archivovanie suborov v archivoch ZIP (pozri
»2Archivovanie suborov” od strany 142)

Hibka vnorenia bola pri vyvolaniach programov zvysena zo 6 na 10
(pozrite ,Hlbka vnorenia” na strane 294)

Jednotky smarT.NC sa momentalne daju viozit na lubovolné miesto
v dialégovych nekddovanych programoch (pozrite ,smartWizzard”
na strane 450)
V prekryvacom okne na vyber nastroja je teraz k dispozicii
vyhladavacia funkcia na vyhladanie nazvu nastroja (pozrite
»Vyhladavanie nazvu nastroja v okne vyberu” na strane 193)
RozSirenia v oblasti obrabania paliet:
Na umoznenie automatizovaného aktivovania upnuti bol do
tabulky paliet pripojeny novy stlpec FIXTURE (pozri ,Rezim paliet
s obrabanim orientovanym na nastroj” od strany 532)
V tabulke paliet bola zavedena funkcia na vynechanie nového
stavu obrobku (SKIP) (pozri ,Nastavenie roviny palety” od strany
538)
Ak sa pre tabulku paliet vytvori zoznam poradia nastrojov, TNC
momentalne preveri aj to, ¢i su dostupné vSetky NC programy
tabulky paliet (pozrite ,Vyvolanie spravy nastrojov” na strane 200)

Bola zavedena nova funkcia Rezim s hlavhym po¢itaéom (pozrite
,Rezim s hlavnym pocitatom” na strane 679)
RozSirenia v ramci konvertora DXF:

Obrysy sa daju extrahovat aj zo suborov .H (pozrite ,Prevzatie
udajov z dialégovych nekédovanych programov” na strane 285)

Vopred vybrané obrysy sa teraz daju vyberat aj pomocou
stromovej Struktury (pozrite ,Zvolenie a ulozenie obrysu” na
strane 275)

Funkcia zachytenia ulah&uje vyber obrysu

RozSirené zobrazenie stavu (pozrite ,Zakladné nastavenia” na
strane 270)

Moznost nastavenia farby pozadia (pozrite ,Zakladné nastavenia”
na strane 270)

Moznost prepinania medzi 2D/3D zobrazenim (pozrite ,Zakladné
nastavenia” na strane 270)
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RozSirenia v ramci globalnych nastaveni programu GS:

VSetky udaje z formularov sa momentalne daju vkladat a
odstranfiovat v ramci riadenia programom (pozrite , Technické
predpoklady” na strane 420)

Hodnota interpolacie ruéného kolieska VT sa da vymazat pri
vymene nastroja (pozrite ,Virtudlna os VT” na strane 428)

Pri aktivnej funkcii Zamenit’ osi sU momentalne povolené aj
polohovania na pevné polohy stroja v nezamenenych osiach

Nova funkcia SEL PGM umozfiuje pomocou parametrov retazcov
QS priradenie variabilnych nazvov programov a vyvolanie funkciou
CALL SELECTED (pozrite ,Definovanie vyvolania programu” na
strane 449)

RozSirenia v tabulke nastrojov TOOL.T:
Softvérovym tlagidlom HLADAT AKT. NAZOV NASTROJA

mézete skontrolovat, €i su v tabulke nastrojov definované rovnaké
nazvy nastrojov (pozri ,Editacia tabuliek nastrojov” od strany 183)
Vstupny rozsah hodnét delta DL, DR a DR2 bol zvySeny na
999,9999 mm (pozri ,, Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové
data” od strany 176)

V rozSirenej sprave nastrojov su teraz k dispozicii nasledujuce
pridavné funkcie(pozrite ,Sprava nastrojov (softvérova moznost)” na
strane 200):
Import udajov nastroja vo formate CSV (pozrite ,Import udajov
nastrojov” na strane 205)
Export Udajov nastroja vo formate CSV (pozrite ,Export idajov
nastroja” na strane 206)
Oznacenie a vymazanie volitelnych udajov nastroja (pozrite
,Vymazat oznacené udaje nastrojov:” na strane 207)
Vlozenie indexu nastroja (pozrite ,Ovladanie spravy nastrojov” na
strane 202)
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Novy obrabaci cyklus 225 Gravirovat’ (pozri priruc¢ku pouzivatela
Programovanie cyklov)

Novy obrabaci cyklus 276 Obrysova ¢iara 3D (pozri priruc¢ku
pouzivatefa Programovanie cyklov)

Novy obrabaci cyklus 290 Interpolaéné sustruzenie (softvérova
moznost, pozri priru¢ku pouzivatela Programovanie cyklov)

V cykloch na rezanie vnutorného zavitu 26x je teraz k dispozicii extra
posuv na tangencialny najazd na zavit (pozri priruc¢ku pouzivatela
Programovanie cyklov)

V cykloch KinematicsOpt (moznosti kinematiky) boli vykonané
nasledujuce vylepSenia (pozri priru¢ku pouzivatela Programovanie
cyklov):

Novy, rychlejsi optimalizaény algoritmus

Po optimalizacii uhla nie je viac potrebna Ziadna samostatna séria

merani na optimalizaciu polohy

Odmietnutie chyby vyosenia (zmena nulového bodu stroja) v
parametroch Q147-149

Viac meracich bodov roviny pri guf6¢kovom merani

Nenakonfigurované osi ota€ania TNC ignoruje pri vykonavani
cyklu
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ajuce verzie

340 422-xx/340 423-xx

4

Zmenené funkcie 340 49x-01 vzt'ahujuce sa na predchadz

Zmenené funkcie 340 49x-01
vzt'ahujuce sa na predchadzajice
verzie 340 422-xx/340 423-xx

Rozmiestnenie zobrazenia stavu a pridavné zobrazenie stavu bolo
vytvorené nanovo (pozrite ,Zobrazenia stavu” na strane 89)

Softvér 340 490 uz viac nepodporuje nizke rozliSenie v spojeni s
obrazovkou BC 120 (pozrite ,Obrazovka” na strane 83)

Nové rozlozenie klavesnice klavesnicovej jednotky TE 530 B
(pozrite ,Ovladaci panel” na strane 85)

Oblast’ zadavania presného uhla EULPR vo funkcii PLANE EULER
bola rozSirena (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom Eulerovych uhlov: PLANE EULER” na strane 481)

Vektor roviny vo funkcii PLANE VECTOR uz nemusi byt viac
zadany normovane (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom dvoch vektorov: PLANE VECTOR” na strane 483)
Zmena polohovacieho spravania funkcie CYCL CALL PAT (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly)

V priprave na buduce funkcie boli rozSirené typy nastrojov, ktoré su
na vyber v tabulke nastrojov

Namiesto poslednych 10 sa da teraz vybrat’ 15 zvolenych suborov
(pozrite ,Vyber jedného z poslednych vybranych suborov” na
strane 134)
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Zmenené funkcie 340 49x-02

Zjednodusil sa pristup do tabulky Preset. Dalej st k dispozicii aj
nové moznosti na vkladanie hodnét do tabulky Preset Pozrite
tabu¥ku ,Rucné ulozenie vztaznych bodov do tabulky Preset®

Funkcia M136 v palcovych programoch (posuv v 0,1 palca/U) uz nie
je kombinovatelna s funkciou FU

Potenciometre posuvu HR 420 sa uz pri volbe ruéného kolieska
nebudu viac automaticky prepinat. Vyber prebehne pomocnym
tlacidlom na ru¢nom koliesku. Dalej sa zmensilo prekryvacie okno
pri aktivnom ruénom koliesku, aby sa zlepSil pohfad na zobrazenie
leziace pod nim

Maximalny pocet prvkov obrysu pri cykloch SL sa zvysil na 8192,
takZe sa daju spracovat podstatne komplexnej$ie obrysy (pozrite
prirucku pouzivatela Cykly)

FN16: F-PRINT: Maximalny pocet hodn6t Q parametrov s
moznostou vystupu sa zvySil na 32 na jeden riadok v subore popisu
formatu

Softvérové tlagidla START, ako aj START JEDNOTLIVEHO BLOKU
v prevadzkovom reZzime Test programu sa zamenili, aby vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch (ulozenie, SmarT.NC, test) bolo k
dispozicii to isté usporiadanie softvérovych tlacidiel (pozrite
»Vykonanie testu programu” na strane 621)

Dizajn softvérovych tlacidiel bol kompletne prepracovany
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Zmenené funkcie 340 49x-03

Zmenené funkcie 340 49x-03

V cykle 22 teraz mbzete definovat pre predhrubovaci nastroj aj
nazov nastroja (pozri prirucku pouzivatela Cykly)

Pri funkcii PLANE sa teraz pre automaticky sklopny pohyb da
naprogramovat’ aj FMAX (pozrite ,Automatické natoCenie:
MOVE/TURN/STAY (zadanie je nevyhnutne potrebné)” na
strane 490)

Pri spracovani programov, v ktorych su naprogramované
neregulované osi, TNC teraz prerusi chod programu a zobrazi menu
na nabeh do naprogramovanej polohy (pozrite ,Programovanie
neriadenych osi (osi pocitadiel)’ na strane 628)

Do prevadzkového suboru nastroja sa teraz vklada aj celkovy ¢as
obrabania, ktory sluzi ako zaklad pre percentualne zobrazenie
postupu v prevadzkovom rezime Chod programu po blokoch
TNC teraz zohladriuje pri vypocte ¢asu obrabania v teste programu
aj prestoje (pozrite ,Zistenie €asu obrabania” na strane 617)
Kruhy, ktoré nie su naprogramované v aktivnej rovine obrabania, sa
teraz daju vykonat’ aj obratene (pozrite ,Kruhova draha C okolo
stredu kruhu CC” na strane 233)
Vyrobca stroja mdze deaktivovat v tabulke miesta softvérové
tlacidlo EDITOVANIE VYP./ZAP. (pozrite ,Tabulka miest pre menic
nastrojov” na strane 188)
Pridavné zobrazenie stavu bolo prepracované. Boli vykonané
nasledujuce rozSirenia(pozrite ,Pridavné zobrazenia stavu” na
strane 91):
Zaviedla sa nova prehfadna strana s najddlezitejSimi stavovymi
zobrazeniami
Jednotlivé stavové strany sa teraz zobrazuju vo forme posuvného
bezca (podobne ako v smarT.NC). Jednotlivé posuvné bezce
mbézete vyberat' softvérovymi tlacidlami na listovanie alebo mySou

Aktualna doba behu programu sa zobrazuje percentualne vo
forme pasu postupu

Zobrazuju sa hodnoty nastavené pomocou cyklu 32 Tolerancia

Aktivne globalne nastavenia programu sa zobrazia, ak sa tento
volitelny softvér aktivuje

Stav adaptivnej regulacie posuvu AFC sa zobrazi, ak je tento
volitelny softvér aktivny

26



Zmenené funkcie 340 49x-04

DCM: Zjednodu$ené vysunutie po kolizii (pozrite ,Kontrola kolizie v
ruénych prevadzkovych rezimoch”, strana 400)

Vstupny rozsah polarnych uhlov sa zvacsil (pozrite ,Kruhova draha
CP okolo pélu CC” na strane 243)

Zvysil sa rozsah hodnét na priradenia parametra Q (pozrite
,Pripomienky k programovaniu”, strana 308)

Frézovacie cykly vyrezov, €apov a drazok 210 az 214 sa odstranili
zo Standardnej listy pomocnych tlacidiel (CYCL DEF >
VYREZY/CAPY/DRAZKY). Z dévodu zaistenia kompatibility su
cykly aj nadalej k dispozicii a daju sa vybrat tla¢idlom GOTO

Listy softvérovych tlacidiel v prevadzkovom rezime Test programu
boli prispbdsobené listam softvérovych tlacidiel v prevadzkovom
rezime smarT.NC

V dvojprocesorovej verzii sa teraz pouziva Windows XP (pozrite
,Uvod” na strane 714)

Konverzia FK do H bola presunuta do $pecialnych funkcii
(SPEC FCT)

Filtrovanie obrysov bolo presunuté do $pecialnych funkcii
(SPEC FCT)

Zmenilo sa preberanie hodnét do kalkulacky (pozrite ,Prevzatie
vypocitanej hodnoty do programu” na strane 153)
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Zmenené funkcie 340 49x-05

Zmenené funkcie 340 49x-05

Globalne nastavenia programu GS: Formular bol reorganizovany
(pozrite ,Globalne nastavenia programu (softvérova moznost)”,
strana 418)

Menu na konfiguraciu siete bolo prepracované (pozrite
,Konfigurovanie TNC” na strane 652)
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Zmenené funkcie 340 49x-06

Programovanie Q parametrov: Vo funkcii FN20 WAIT FOR je
mozné vlozenie 128 znakov (pozrite ,FN 20: WAIT FOR:
Synchronizacia NC a PLC” na strane 337)

V kalibragnych menu pre dizku a polomer snimacieho systému sa
teraz zobrazi aj islo a nazov aktivneho nastroja (ak sa maju pouzit’
kalibracné udaje z tabulky nastrojov, MP7411 = 1, pozrite
~Spravovanie viacerych blokov kalibraénych udajov”, strana 579)
Funkcia PLANE zobrazuje teraz pri nato€eni v rezime Zostavajuca
draha uhol, ktory sa ma este skuto€ne prekonat’ na dosiahnutie
cielovej polohy (pozrite ,Zobrazenie polohy” na strane 475)
Zmenené reakcie nabehu pri obrabani steny nacisto pomocou cyklu
24 (DIN/ISO: G124) (pozrite priru¢ku pouzivatela Programovanie
cyklov)
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Zmenené funkcie 340 49x-07

Zmenené funkcie 340 49x-07

Nazov nastroja mbze momentalne obsahovat 32 znakov (pozrite
,Cislo nastroja, ndzov nastroja” na strane 174)

ZlepSené a jednotné ovladanie mySou a touchpadom vo vsetkych
grafickych oknach (pozrite ,Funkcie suradnicovej grafiky 3D” na
strane 156)

Mnoho prekryvacich okien preslo na novy dizajn

Ak sa vykona test programu bez ur€enia ¢asu obrabania, TNC aj
napriek tomu vytvori prevadzkovy subor nastroja (pozrite ,Skuska
pouzitia nastroja” na strane 197)

Kapacita servisného ZIP suboru bola zvaéSena na 40 MB (pozrite
»Vytvorenie servisnych suborov” na strane 163)

Funkcia M124 sa teraz da deaktivovat viozenim M124 bez T (pozrite
.Nezohladnenie bodov pri vykonavani nekorigovanych priamkovych
blokov: M124” na strane 376)

Softverove tlaCidlo TABULKA PREDNASTAV. HODNOT bolo
premenované na SPRAVCA VZTAZ. BODOV

Softverove tlacidlo ULOZENIE PREDVOLBY bolo premenované na
ULOZENIE AKT. PREDVOLBY
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1.1 Prehfad

1.1 Prehlad

Tato kapitola ma poméct zaciatoénikom pri praci s TNC, aby rychlo
spoznali najddlezitejSie postupy obsluhy TNC. BlizSie informacie k
téme najdete v prisluSnom popise, na ktory je vzdy odkazané.

V tejto kapitole sa pojednava o nasledujucich témach:

Zapnutie stroja

Programovanie prvého dielu
Grafické testovanie prvého dielu
Nastavenie nastrojov
Nastavenie obrobku
Spracovanie prvého programu
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1.2 Zapnutie stroja

Potvrdenie vypadku prudu a nabeh do
referenénych bodov

Zapnutie a nabeh referenénych bodov su funkciou
O zavislou od stroja. ReSpektujte pri tom aj priruc¢ku stroja.

Zapnite privod napatia pre TNC a stroj: TNC spusti operacny
systém. Tento proces mdze trvat niekolko minat. TNC potom
zobrazi v hlaviéke obrazovky dialégové okno prerusenia prudu

Stlacte tlacidlo CE: TNC prelozi program PLC
@ Zapnite riadiace napatie: TNC preskusa funkciu
nudzového vypnutia a prejde do rezimu nabehu do

referenéného bodu

Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v

@ prednastavenom poradi: Pre kaZdu os stlaCte externé
tlacidlo START. Ak mate na svojom stroji absolutne
meracie zariadenia dlzok a uhlov, nabeh do
referennych bodov odpadava

TNC je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa v prevadzkovom
rezime Ruéna prevadzka.

Detailné informacie k tejto téme
Nabeh do referenénych bodov: Pozrite ,Zapnutie”, strana 546
Prevadzkové rezimy: Pozrite ,Ulozit/Editovat program”, strana 87
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ie prvého dielu

1.3 Programovan

1.3 Programovanie prvého dielu

Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu

Programy moézete vytvarat vyhradne v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat:

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Uloezit/Editovat’

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy: Pozrite ,Ulozit/Editovat program”, strana 87

NajdolezitejSie ovladacie prvky TNC

Funkcie na vedenie dialogu Tlacidlo

Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej

dialégovej otazky =N

=

Preskocenie dialégovej otazky =

jull-2
=z
Z3

Pred¢asné ukonéenie dialogu

Preru$enie dialégu, odmietnutie zadania

Softvérové tlacidla na obrazovke, s ktorymi v
zavislosti od aktivneho prevadzkového stavu
volite funkcie

C|ER 6B

Detailné informacie k tejto téme

Vytvaranie a menenie programov: Pozrite ,Editovanie programu”,
strana 115

Prehlad tlacidiel: Pozrite ,Ovladacie prvky TNC”, strana 2
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Vytvorenie nového programu/Sprava suborov

PGM
MGT

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov. Sprava suborov TNC je zostavena podobne
ako sprava suborov na PC s programom Windows
Explorer. So spravou suborov spravujete udaje na
pevnom disku TNC

Sipkami zvolte zloZku, v ktorej chcete otvorit novy
subor

Zadajte nazov suboru s priponou .H: TNC potom
automaticky otvori program a opyta sa na mernu
jednotku nového programu. ReSpektujte obmedzenia
tykajuce sa Specialnych znakov v nazvoch suborov
(pozrite ,Nazvy suborov” na strane 122)

Zvolte mernu jednotku: Stlacte pomocné tlacidlo MM
alebo INCH: TNC spusti automaticky definiciu
polovyrobku(pozrite ,Definicia polovyrobku” na
strane 64)

TNC vytvori prvy a posledny blok programu automaticky. Tieto bloky
nemdzete dodatocne zmenit.

Detailné informacie k tejto téme
Sprava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 123

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 109
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CismarTNG |
§ eezesesazins H 41480 28.11.2011
v Jevsten 1eezesesazz H 41374 28.11.2011
» Citncguide -1
N Boozesesazzas W a13s2 2zs.11.z011
= (0024807601 H 7084 28.11.2011 —-
b 2K: (0026179617 H 430k 28.11.2011 -
5 Q"j {B1 H 826 24.11.2011
» 20: 1839 H 10443k 24.11.2011 |
bR & 17000 H 2334 23.11.2011 5-E-H
» @0: B17002 H 7754 24.11.2011 —---+
» @R: B17011 H 386 24.11.2011
5 gﬁi B1E H 548 24.11.2011
5 QTi B1F H 544 24.11.2011 --
K QU: 5168 H 2902 24.11.2011 ----+
> BU: Bar H 402 24.11.2011
o B H 478 24.11.z011
) B1s H 518 24.11.2011 —-
[B3se? H 1170 24.11.2011 ----- |
nasaz " SQR 24 11 2011 —oemm =
ki 5}
91 Objekty 7 44876,1KByte / 188,36Bvte Uolny
STR. STR. peM. copy uveRAT NoUY POSL.
i B = LS
TP 5] E@“
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Definicia polovyrobku

Potom ¢o ste otvorili novy program, TNC spusti okamzite dialég na
zadanie definicie polovyrobku. Ako polovyrobok definujte vzdy kvader
prostrednictvom udaju MIN a MAX bodu, vzdy vztahujuc sa k
zvolenému vztaznému bodu.

Potom €o ste otvorili novy program, TNC automaticky zavedie definiciu
polovyrobku a opyta sa na potrebné Udaje polovyrobku:

Os vretena Z?: Zadanie aktivnej osi vretena. Z je ulozené ako
prednastavenie, s tlacidlom ENT prevezmite

Def BLK FORM: Min bod?: Zadajte najmen$iu suradnicu X
polovyrobku vztahujucu sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlagidlom
ENT potvrdte

Def BLK FORM: Min bod?: Zadajte najmenSiu suradnicu Y
polovyrobku vztahujucu sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlacidlom
ENT potvrdte

Def BLK FORM: Min bod?: Zadajte najmensiu suradnicu Z
polovyrobku vztahujucu sa k vztaznému bodu, napr. -40, s tladidlom
ENT potvrdte

Def BLK FORM: Max bod?: Zadajte najvacsiu suradnicu X
polovyrobku vztahujucu sa k vztaznému bodu, napr. 100, s tlacidlom
ENT potvrdte

Def BLK FORM: Max bod?: Zadajte najvacsiu suradnicu Y
polovyrobku vztahujucu sa k vztaznému bodu, napr. 100, s tlagidlom
ENT potvrdte

Def BLK FORM: Max bod?: Zadajte najvacsiu suradnicu Z
polovyrobku vztahujucu sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlacidlom
ENT potvrdte: TNC ukond&i dialdg

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

Detailné informacie k tejto téme
Definicia polovyrobku: (pozrite stranu 110)
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Def BLK. FORMA: Max. bod?

8 BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0 Z2-40 ' H

2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+100 —
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Struktara programu

Obrabacie programy by mali byt, podla moznosti, vzdy zostavené
rovnako. ZvySuje to prehlad, urychluje programovanie a redukuje
zdroje chyb.

Odporucéana struktara programu pri jednoduchych, konvenénych
obrabaniach obrysov

1 Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja
2 Odsunutie nastroja

3 Predpolohovanie v rovine obrabania do blizkosti zaciato¢ného
bodu obrysu

4 Predpolohovanie v osi nastroja nad obrobok alebo ihned na hibku,
v pripade potreby zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny

Nabeh na obrys

Obrabanie obrysu

Opustenie obrysu

Volny pojazd nastroja, ukon&enie programu

0 N O O

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie obrysu: Pozrite ,Pohyby nastroja”, strana 214

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja

Odsunutie nastroja

Definicia poléh obrabania

Definicia obrabacieho cyklu

Vyvolanie cyklu, zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny
Volny pojazd nastroja, ukon&enie programu

O h WON -

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie cyklu: Pozrite priru¢ku pouzivatela Cykly

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Struktura programu programovania
obrysu

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 L Z+10 R0 F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 R0 FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Priklad: Struktira programu programovania
cyklov

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 R0 FMAX

S PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...) ...
6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13

8 L Z+250 R0 FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programovanie jednoduchého obrysu

Obrys zobrazeny na obrazku vpravo sa ma raz ofrézovat na hibku 5
mm. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili. Potom €o ste cez funkéné
tlaCidlo otvorili dialédg, zadajte v hlavicke obrazovky vSetky udaje
vyzadované od TNC.

Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Zadanie

CALL vzdy potvrdte s tlaCidlom ENT, nezabudnite na os
nastroja

{ V: Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre

polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlaidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlaCidlom ENT: Neaktivovat ziadnu korekciu polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

Pridavna funkcia M? potvrdte tlaidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

L Prepolohovanie nastroja v rovine obrabania: Stlacte
oranzoveé osove tlacidlo X a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. -20

Stlacte oranzové osové tlacidlo Y a zadajte hodnotu
pre polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. -20.
Potvrdte s tlaidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/ziadna kor.? potvrdte
tlaCidlom ENT: Neaktivovat ziadnu korekciu polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

Pridavna funkcia M? potvrdte tlaidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

L Presun nastroja do hibky: Stlaéte oranzové osové
tlaCidlo Y a zadajte hodnotu pre polohu, do ktorej sa
ma nabeh vykonat, napr. -5. Potvrdte s tlacidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/ziadna kor.? potvrdte
tlaCidlom ENT: Neaktivovat ziadnu korekciu polomeru

Posuv F = ? Vlozte polohovaci posuv, napr. 3 000
mm/min., vstup potvrdte tlacidlom ENT

Pridavna funkcia M? Zapnite vreteno a chladiacu
kvapalinu, napr. M13, potvrdte tlacidlom END: TNC
uloZi zadany blok pojazdu

{ﬂ Nabeh na obrys: Stlacte tlaCidlo APPR/DEP: TNC
DEP zobrazi listu softvérovych tlagidiel s nabehovymi a
odsunovymi funkciami
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APPR CT

£S;

(]

YEEEE

Zvolte nabehovu funkciu APPR CT: Zadajte suradnice
zaciatocného bodu obrysu 1 na X a'Y, napr. 5/5,
potvrdte s tlacidlom ENT

Stredovy uhol? Zadajte zabehovy uhol, napr. 90°,
potvrdte s tlaCidlom ENT

Polomer kruhu? Zadajte zdbehovy radius, napr. 8
mm/min, povrdte s tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte s
softvérovym tla¢idlom RL: Korekciu polomeru
aktivujte na lavo od naprogramovanej korekcie

Posuv F = ? Zadajte obrabaci posuv, napr. 700
mm/min, zadania ulozZte s tlacidlom END

Obrabanie obrysu, nabeh do bodu obrysu 2: Postaci
zadanie meniacich sa informacii, zadajte teda iba
suradnicu Y 95 a s tlaidlom END uloZte zadania

Nabeh do bodu obrysu 2: Zadajte suradnicu X 95 a s
tlac¢idlom END ulozte zadania

Definicia skosenia v bode obrysu 3: Zadajte Sirku
skosenia 10 mm, ulozte s tladidlom END

Nabeh do bodu obrysu 4: Zadajte sturadnicuY 5a's
tlacidlom END ulozte zadania

Definicia skosenia v bode obrysu 4: Zadajte Sirku
skosenia 20 mm, ulozte s tlacidlom END

Néabeh do bodu obrysu 1: Zadajte suradnicu X5 a s
tlacidlom END ulozte zadania

Opustenie obrysu

Zvolenie odsunovej funkcie DEP CT

Stredovy uhol? Zadajte odsunovy uhol, napr. 90°,
potvrdte s tlaCidlom ENT

Polomer kruhu? Zadajte odsunovy polomer, napr. 8
mm, povrdte s tladidlom ENT

Posuv F = ? Zadajte polohovaci posuv, napr. 3000
mm/min, ulozte s tlacidlom ENT

Pridavna funkcia M? Vypnite chladiacu kvapalinu,
napr. M9, potvrdte s tlacidlom END: TNC ulozi
zadany blok pojazdu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec programu,
potvrdte tlacidlom END: TNC ulozi zadany blok
pojazdu

Detailné informacie k tejto téme

Uplny priklad s blokmi NC: Pozrite ,Priklad: Priamkovy pohyb a
skosenie kartézsky”, strana 237

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 109

Nabeh na/opustenie obrysu: Pozrite ,Nabeh a odchod od obrysu”,
strana 219

Programovanie obrysov: Pozrite ,Prehlad drahovych funkcii”,
strana 228

Programovatelné druhy posuvov: Pozrite ,MoZné vstupy pre posuv”,
strana 113

Korekcia polomeru nastroja: Pozrite ,Korekcia polomeru nastroja”,
strana 209

Pridavné funkcie M: Pozrite ,Pridavné funkcie na kontrolu priebehu
programu, vretena a chladiacej kvapaliny”, strana 371
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Vytvorenie programu cyklov

Otvory zobrazené na obréazku vpravo (hibka 20 mm) sa maju vyhotovit
Standardnym cyklom vftania. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili.

Vyvolanie nastroja: Zadajte Udaje nastroja. Zadanie
Gt potvrdte zakazdym s tlacidlom ENT, nezabudnite na
0s nastroja

N Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

Pridavna funkcia M? potvrdte tladidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

e Vyvolanie menu cyklov
DEF

p— Zobrazenie cyklov vitania

ZAVIT

200 Zvolenie Standardného cyklu vitania 200: TNC spusti
dialdg na definiciu cyklu. Krok za krokom zadajte
parametre pozadované od TNC, zadanie zakazdym
potvrdte s tlaidlom ENT. TNC zobrazuje dodato¢ne
v pravej obrazovke grafiku, v ktorej je zobrazeny
prislusny parameter cyklu

Vyvolanie menu pre $pecidlne funkcie
FCT
ommvs/= Zobrazenie funkcii pre spracovanie bodov
Volba definicie vzoru
Volba bodového zadania: Zadajte suradnice 4 bodov,
zakazdym potvrdte s tlaCidlom ENT. Po zadani
Stvrtého bodu ulozte blok s tlaidlom END
Zobrazenie menu k definicii vyvolania cyklu
CALL
cveLe Odpracovanie cyklu vitania na definovanom vzore:

Posuv F=? potvrdte s tlacidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

Pridavna funkcia M? Zapnite vreteno a chladiacu
kvapalinu, napr. M13, potvrdte tlacidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

HEIDENHAIN iTNC 530
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» Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlacidlom ENT

» Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

<]

» Posuv F=? potvrdte tlacidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

> Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec programu,
potvrdte tlaidlom END: TNC ulozi zadany blok
pojazdu

Detailné informacie k tejto téme

= Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 109

= Programovanie cyklu: Pozrite priru¢ku pouzivatela Cykly

~

0

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Volny pojazd nastroja
Definicia poléh obrabania

Definovanie cyklu

Vreteno a chladiaca kvapalina zap, vyvolanie cyklu
Volny pojazd nastroja, koniec programu
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1.4 Grafické testovanie prvého
dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mozete testovat vyhradne v prevadzkovom rezime Test
programu:

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Test programu

W)

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 86
Testovanie programov: Pozrite ,Test programu”, strana 619

Volba tabulky nastrojov pre Test programu

Tento krok musite vykonat len vtedy, ak ste eSte v prevadzkovom
rezime Test programu neaktivovali Zziadnu tabulku nastrojov.

Fe Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
sUborov.

Stlaste softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP: TNC zobrazi
menu softvérovych tlacidiel pre vyber zobrazovaného
typu suboru

Stladte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT VSETKY: TNC
zobrazi v8etky ulozené subory v pravom okne

8
E

UYBRAT

TV

B

N
o
o
n
<
2

Presunutie svetlého pola dolava na zlozky
Presunutie svetlého pola na zlozku TNC:\
Presunutie svetlého pola doprava na subory
Presunutie svetlého pola na subor TOOL.T (aktivha

tabulka nastrojov), prevzatie tlacidlom ENT: TOOL.T
ziska status S a tym je aktivny pre Test programu

Stlacte tlacidlo END: Opustenie spravy suborov

D @aoen

Detailné informacie k tejto téme

Sprava nastrojov: Pozrite ,Vkladanie nastrojovych dat do tabulky”,
strana 176

Testovanie programov: Pozrite , Test programu”, strana 619

HEIDENHAIN iTNC 530
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RUEn% Test programu

rezin

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2~
BLK FORM @.2 IX+40 IY+84 IZ+53
TOOL CALL 61 Z $1000

L X+@ v+@ R® Foggg

L Z+1 R® F9999 M3

CYCL DEF 5.8 KRUH. UYREZ

CYCL DEF 5.1 STUP1

8 CVYCL DEF 5.2 HLBKA-3.5

CYCL DEF 5.3 POS.R4 F4000

31 L Yy+do Ro F9999

53

4996.00 * T

0:00:39
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START

START
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Vyberte program, ktory chcete testovat’

PGM
MGT
POSL.

@‘r_‘

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov

Stlacte softvérové tlacidlo POSLEDNE SUBORY:
TNC otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi

Pomocou tladidiel so Sipkami zvolte program, ktory
chcete testovat, tlaCidlom ENT prevezmite

Detailné informacie k tejto téme
Vyber programu: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 123

~

\')

®

PROGRAM
+
GRAFIKA

ber rozdelenia obrazovky a nahladu

Stlacte tlacidlo k vyberu rozdelenia obrazovky: TNC
zobrazi v liste softvérovych tlacidiel vSetky dostupné
alternativy

Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA:
TNC zobrazi v lavej polovici obrazovky program, v
pravej polovici obrazovky polovyrobok

Softvérovym tladidlom zvolte pozadovany nahlad

Zobrazenie pédorysu
Zobrazenie v 3 rovinach

Zobrazenie 3D-zobrazenia

Detailné informacie k tejto téme
Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 608
Vykonanie testu programu: Pozrite ,Test programu”, strana 619
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Spustenie testu programu

Stlagte softvérové tlagidlo RESET + START: TNC
sTaRT simuluje aktivny program, az k naprogramovanému
preruseniu alebo az po koniec programu

Zatial €o simulacia prebieha, mbdzete softvérovymi
tlagidlami menit nahlady

Stlacte softvérové tlacidlo STOP: TNC prerusi test
programu

Stlagte softvérové tlagidlo START: TNC potom
pokracuje po preru$eni v teste programu

sTOP

&TART

1] 4]

Detailné informacie k tejto téme
Vykonanie testu programu: Pozrite , Test programu”, strana 619
Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 608

Nastavenie rychlosti testu: Pozrite ,Nastavenie rychlosti testu
programu”, strana 609
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1.5 Nastavenie nastrojov

1.5 Nastavenie nastrojov

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Nastroje nastavite v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka:

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkoveé rezimy”, strana 86

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Ruéna prevadzka

Priprava a meranie nastrojov

Potrebné nastroje upnite do prislusného skfu€ovadla

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

Pri merani na stroji: Nastroje ulozte v menici nastrojov (pozrite
stranu 75)

Tabulka nastrojov TOOL.T

V tabulke nastrojov TOOL.T (pevne uloZena pod TNC:\) ukladajte
udaje nastrojov ako dizka a polomer, ale aj dalSie informacie
Specifické pre nastroje, ktoré potrebuje TNC na vykonanie réznych
funkcii.

Pre zadanie udajov nastrojov do tabulky nastrojov TOOL.T postupujte
nasledovne:

TABULKA

NASTROJOV
ROJO

Tiu

Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje tabulku
nastrojov v tabulkovom zobrazeni

Zmena tabulky nastrojov: Softvérové tlacidlo
EDITOVAT nastavte na ZAP.

EDITOVAT

up  [zap]

Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte &islo nastroja, ktory chcete zmenit

Pomocou tlacidiel so Sipkami vliavo alebo vpravo
vyberte Udaje nastroja, ktoré chcete zmenit

Opustenie tabulky nastrojov: Stlacte tlacidlo KONIEC
Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkoveé rezimy”, strana 86

Praca s tabulkou nastrojov: Pozrite ,Vkladanie nastrojovych dat do
tabulky”, strana 176
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Tabulka miest TOOL_P.TCH

Spdsob funkcie tabulky miest je zavisly od stroja.
Q ReSpektujte pri tom aj prirucku stroja.

V tabulke miest TOOL_P.TCH (pevne uloZzena pod TNC:\) uréujete,
ktoré nastroje su vo vasom zasobniku nastrojov osadené.

Pre zadanie udajov do tabulky miest TOOL_P.TCH postupujte
nasledovne:

Tesuika Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje tabulku
Teu nastrojov v tabulkovom zobrazeni

Zobrazenie tabulky miest: TNC zobrazuje tabulku
EEET miest v tabulkovom zobrazeni

Zmena tabulky miest: Softvérové tlagidlo EDITOVAT
nastavte na ZAP.

Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte &islo miesta, ktoré chcete zmenit’

Pomocou tlacidiel so Sipkami vpravo alebo vliavo
vyberte Udaje, ktoré chcete zmenit

Opustenie tabulky miest: Stlacte tlacidlo KONIEC
Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 86

Praca s tabulkou miest: Pozrite ,Tabulka miest pre meni€ nastrojov”,
strana 188

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Nastavenie obrobku

1.6 Nastavenie obrobku

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Obrobky nastavite v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka alebo
EL rué¢né koliesko

@ Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Ruéna prevadzka

Detailné informacie k tejto téme
Ruéna prevadzka: Pozrite ,Prechadzanie osi stroja”, strana 550

Upnutie obrobku

Upnite obrobok pomocou upinacieho pripravku na stél stroja. Ak mate
na vasom stroji k dispozicii 3D snimaci systém, potom odpadava
0sovo paralelné vyrovnanie obrobku.

Ak nemate k dispozicii Zziadny 3D snimaci systém, potom musite
obrobok vyrovnat' tak, aby bol upnuty paralelne k osiam stroja.
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Vyrovnanie nastroja s 3D snimacim systémom

Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom rezime MDI
(MDI = Manual Data Input) vykonajte blok TOOL CALL so zadanim
osi nastroja a nasledne opat zvolte prevadzkovy rezim Ruéna
prevadzka (v prevadzkovom rezime MDI mézete po blokoch
odpracovat [ubovolné bloky NC nezavisle od seba)

s, Zvolenie snimacich funkcii: TNC zobrazi v liste

A softvérovych tlacidiel dostupné funkcie
RoTACIA Meranie zakladného nato¢enia: TNC zobrazi menu
| zakladného natoc€enia. Pre zachytenie zakladného

nato€enia snimajte na obrobku dva body na jednej
priamke

Snimaci systém predpolohujte so smerovymi
tlac¢idlami osi do blizkosti prvého snimacieho bodu

Softvérovym tlaidlom zvolte smer snimania

Stladte Start NC: Dotykovéa sonda sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat' na zaciato¢ny
bod

Dotykovu sondu predpolohujte smerovymi tlacidlami
osi do blizkosti druhého snimacieho bodu

Stlagte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat' na zaciato¢ny
bod

TNC nasledne zobrazi zistené zakladné natocenie

Menu opustite tlacidlom KONIEC, otazku o prevzati
zakladného nato€enia v tabulke predvolieb potvrdte
tlacidlom NO ENT (neprevziat)

Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkovy rezim MDI: Pozrite ,Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani”, strana 602

Vyrovnanie obrobku: Pozrite ,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
pomocou 3D snimacieho systému”, strana 580

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Nastavenie obrobku

Nastavenie vzt'azného bodu s 3D snimacim

systémom

Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom rezime MDI
vykonajte blok TOOL CALL so zadanim osi nastroja a nasledne
opat zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka

SNiM.
ROZMERU
=2

P| &

VLOZIT
REF.
BOD

Vyber snimacich funkcii: TNC zobrazi na liste
softvérovych tlacidiel dostupné funkcie

Nastavenie vztazného bodu napr. na roh obrobku:
TNC sa opyta, Ci chcete prevziat snimacie body z
predchadzajuceho zaznamenaného zakladného
natoCenia. Stlacte tlaCidlo ENT, aby ste prevzali body

Snimaci systém premiestnite do blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola pre
zakladné nato¢enie zosnimana

Softvérovym tladidlom zvolte smer snimania

Stlaéte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat na zaciato¢ny
bod

Snimaci systém predpolohujte smerovymi tlac¢idlami
osi do blizkosti druhého snimacieho bodu

Stladte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat na zaciatocny
bod

TNC nasledne zobrazi suradnice zisteného rohového
bodu

Nastavenie 0: Stlacte SOFTVEROVE TLACIDLO
VLOZIT VZTAZNY BOD

Menu opustite tlacidlom END

Detailné informacie k tejto téme

Nastavenie vztaznych bodov: Pozrite ,Nastavenie vztazného bodu
3D snimacim systémom”, strana 586
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1.7 Spracovanie prvého programu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézete odpracovat bud v prevadzkovom rezime
Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu plynulo:

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Krokovanie programu, TNC
odpracuje program blok po bloku. Kazdy blok musite
potvrdit’ tlaCidlom Start NC

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Vykenavanie programu
plynulo, TNC odpracuje program po Start NC az po
preruSenie programu alebo az do konca

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 86
Spracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 625

Vyberte program, ktory chcete odpracovat’

PGM
MGT
POSL.

ﬁ%"

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov

Stlate softvérové tlagidlo POSLEDNE SUBORY:
TNC otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi

V pripade potreby pomocou tlagidiel so Sipkami zvolte
program, ktory chcete odpracovat, tladidlom ENT
prevezmite

Detailné informacie k tejto téme
Sprava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 123

Spustenie programu

®

Stladte tlagidlo Start NC: TNC odpracuje aktivny
program

Detailné informacie k tejto téme
Spracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 625

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

BEGIN PGM 17011 MM

z+10
14 END PGM 17011 MM

0% S-IST

0% SINm1 13:47

30 H +80 U 0:00:00 s100% %L
-34.782 Y +10.707 2  -836.144 v
+*B +8.008%C +0.000
S
= S1 0.000 &4 =
SKUT. @:15 Ts Z|s 1875 F o M5 s 9
ZAGIATOK KONIEC STR. SER CHOD POUZITIE TAB. NUL. TABULKA
BLOKU = NASTROJOV
[ei=— || NASTROJA BODOY Tiu

ie prvého programu

1.7 Spracovan



nweiboud oyaaid aiueaoseids /°|

Prvé kroky s iTNC 530 @

80



Uvod




2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

TNC spolo¢nosti HEIDENHAIN su uréené pre dielenské ovladania
drah, s ktorymi mozete programovat bezné frézovacie a vrtacie prace
priamo na stroji v lahko zrozumitelnom popisnom dialégu. Su uréené
na pouzitie na frézach a vitackach, ako aj obrabacich centrach.
iTNC 530 mdze ovladat az do 18 osi. Okrem toho mézete
programovane nastavit’ uhlovu polohu 2 vretien.

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

Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané prehladne,
takze mozete vsetky funkcie dosiahnut’ jednoducho a rychlo.

Programovanie: Popisny dialog HEIDENHAIN,
smarT.NC a DIN/ISO

Mimoriadne jednoduché je zhotovenie programu v popisnom dialégu
HEIDENHAIN Programovacia grafika znazorfiuje jednotlivé kroky
obrabania po¢as zadavania programu. Tomu este napomaha volné
programovanie obrysu FK, ak nie je k dispozicii Ziadny vykres vhodny
pre NC. Graficka simulacia obrabania obrobku je mozna nielen po¢as
skusky programu, ale aj po¢as behu programu.

Zaciatocnikom v oblasti TNC ponuka prevadzkovy rezim smarT.NC
mimoriadne pohodind moznost - rychlo a bez velkého Skolenia
vytvarat Strukturované programy v popisnom dialégu. Pre smarT.NC
je k dispozicii osobitna dokumentacia pouzivatela.

Okrem toho mdzete TNC programovat aj podla DIN/ISO alebo v
prevadzke DNC.

Program sa d4 zadat a vysku$at’ aj vtedy, ked iny program prave
vykonava nejaké obrabanie obrobku.

Kompatibilita

TNC méze spracovavat obrabacie programy, zhotovené na
ovladaniach drahy spolo¢nosti HEIDENHAIN od TNC 150 B. Pokial
staré programy TNC obsahuju cykly vyrobcu, musi sa zo strany
iTNC 530 vykonat prisposobenie s PC softvérom CycleDesign. Spojte
sa pri tom s vyrobcom stroja alebo so spolo€nostou HEIDENHAIN.
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC sa dodava s 15-palcovou plochou farebnou obrazovkou.

Hlavicka

Pri zapnutom TNC zobrazuje obrazovka v hlavicke zvolené
prevadzkové rezimy: prevadzkové rezimy stroja viavo a
prevadzkoveé rezimy programu vpravo. Vo vac¢Som poli hlavicky je
prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta obrazovka: tu sa
zobrazuju dialdgové otazky a texty hlaseni (vynimka: ak TNC
zobrazuje len grafiku).

Softvérové tlacidla

V spodnom riadku TNC zobrazuje dalSie funkcie na liste
softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlaCidlami leziacimi pod
nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy nad liStou softvérovych
tlaCidiel pocet list softvérovych tlaCidiel, ktoré je mozné zvolit
Ciernymi tlacidlami so Sipkou, ktoré su usporiadané zvonku.
Aktivna lista softvérovych tlacidiel sa zobrazi ako osvetleny pas.
Softvérové tlacidla volby

Prepinanie list softvérovych tlacidiel

Urcenie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tlacidlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a
programu

Softvérové tlacidla na vyber softvérovych tlacidiel vyrobcu stroja
Prepinanie list softvérovych tlacidiel pre softvérové tlacidla
vyrobcu stroja

USB pripojenie

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Urcéenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel vyberie rozdelenie obrazovky: TNC tak méze napr. v
prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program zobrazit’ program v
lavom okienku, kym pravé okienko zobrazuje su¢asne napr.
programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okienku zobrazit
aj ¢lenenie programu alebo vyluéne program vo velkom okienku. Ktoré
okienko mdze zobrazit TNC, to zavisi od zvoleného prevadzkového
rezimu.

Urcenie rozdelenia obrazovky:
—~ Stlacte tlacidlo na prepnutie obrazovky: Lista

L) softvérovych tlacidiel zobrazi mozné rozdelenia
obrazovky, pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 86

PROGRAIT Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym tlacidlom

+
GRAFIKA

84

" @



Ovladaci panel

TNC sa dodava s réznymi ovladacimi panelmi. Obrazok ukazuje @ @
ovladacie prvky ovladacieho panela TE 730: O ) ) ) ) ) 6 (5
. Lis . A . , DEOEEEODOOOEED @mean
Abecednad klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov a EEEHDHELEEDDD @nan
programovanie DIN/ISO. i N T T o e o e A 2 ] - |-

O EPHNEOMENMOODETD @mnan

Ver2|a’s dv?ma procesormi: DalSie tlac¢idla na ovladanie Windows EEEC O O FNEEE) EEEE
Sprava suborov oOEma
Vreckové kalkulacka o~ EOE BECOIEE (= (== 0 =)
Funkcia MOD L EEE = FE B - ] ]
Funkcia HELP

Prevadzkové rezimy programovania U, DEE B REEEE

e BEE @ EEEEE

Prevadzkové rezimy stroja

Otvorenie programovacieho dialégu
Navigacéné tlacidla a pokyn na skok GOTO
Zadanie Cisiel a volba osi

Touchpad

Navigaéné tlacidla smarT.NC

USB pripojenie

Funkcie jednotlivych tlacidiel su zhrnuté na prvej strane obalky.
@ Niektori vyrobcovia strojov nepouzivaju Standardny

ovladaci panel spolo¢nosti HEIDENHAIN. V takych
pripadoch reSpektujte prirucku stroja.

Externé tlagidla, ako napr. START NC alebo STOP NC, sl
taktieZ popisané v priru¢ke stroja.

2.2 Obrazovka a ovladaci panel
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é rezimy

2.3 Prevadzkov

2.3 Prevadzkové rezimy

Rucna prevadzka a el. ruéné koliesko

Nastavenie stroja prebehne v ru¢nej prevadzke. V tomto
prevadzkovom rezime sa daju polohovat ru¢ne alebo po krokoch osi
stroja, ukladat’ vztazné body a da sa otac€at’ rovina obrabania.

Prevadzkovy rezim el. ru¢né koliesko podporuje ruény pojazd osi
stroja elektronickym ruénym kolieskom HR.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (volba tak, ako bolo
popisané skor)

Softvérové

Okno tlagidlo

Rué&ny rezinm

Programouanie
program

Polohy

POLOHA

1]

' B
=
Prehlad | PeM | PAL | LBL [cve M Pos | TooL [¢>

POLOHA
+
STAV

Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu

Vlavo: Polohy, vpravo: Aktivne kolizne telesa
(funkcia FCL4).

POLOHA
+
KINEMATIKY

Polohovanie s ruénym zadavanim

V tomto prevadzkovom rezime je mozné programovat jednoduché
pohyby pojazdu, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Véroveé
Okno Soft_ érové
tlacidlo
Program
PROGRAM
Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu stav
PROGRAMU

Vlavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa
(funkcia FCL4). Ak ste aktivovali toto zobrazenie,
zobrazuje TNC koliziu ¢ervenym olemovanim
grafického okna.

PROGRAMOVA
+
KINEMATIKA
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Ulozit/Editovat’ program

Va$e obrabacie programy zhotovite v tomto prevadzkovom rezime.
Mnohostrannt podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: vofné
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na Zelanie
zobrazi programovacia grafika alebo Ciarova grafika 3D (FCL 2
funkcia) programované drahy pojazdu.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové

Okno tlagidlo

RuEny

Program

PROGRAM

Vlavo: Program, vpravo: Clenenie programu

BLENENIE
+
PROGR.

i Ulozit'/editovat progranm
@ BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM 2.1 Z Xx-80 VY-8 2Z-2@
2 BLK FORM 0.2 X480 v480 Z40

3 TOOL CALL 5 Z S4eee

4 L Z+50 R® FMAX M3

S L X+@ v+0 RO FMAX

6 L 2Z-5 Re FMAX

7 FPOL_X+0 V40

e FL PR422.5 PA+@ RL F750

8 FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ OCV+@
10 FCT DR- RSO

11 FL Xx+2 V455 LEN1G AN+8@

12 FSELECT2
13 FL LENZZ

14 FC DR- RES CCY+@

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30
17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+Q

18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+2
20 FCT DR+ R30

21 FCT v-55
22 FSELECT3
23 FL LENSS

80
24 FC DR+ R20 CCA+90 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72
27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50

28 FSELECT1

31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+@

AN+o

DR- RES CCX-18 CCY+@

AN+1:

Vlavo: Program, vpravo: Programovacia grafika

PROGRAM
+
GRAFIKA

ZAGIATOK

KONIEC STR. STR.

HLI:ADAJ

START

START
JEDN. ZA.

Vlavo: Program, vpravo: 3D Ciarova grafika

PROGRAM
+
3D GIARY

Suradnicova grafika 3D

3D SIARY

Test programu

TNC simuluje programy a &asti programov v prevadzkovom rezime
Test programu, napr. na najdenie geometrickych nezrovnalosti,
chybaijucich alebo nespravnych udajov v programe a poruseni
pracovného priestoru. Simulacia je graficky podporovana réznymi
pohladmi.

V spojeni s volitelnym softvérom DCM (dynamicka kontrola kolizie),

mbzete skontrolovat pripadné kolizie programu. TNC pritom zohladni,
tak ako pri priebehu programu, vSetky vyrobcom stroja zadefinované
pevné strojové konstrukéné sucasti a zamerané upinacie prostriedky.

Softvérové tla¢idla na rozdelenie obrazovky: pozrite ,Priebeh
programu po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku”,
strana 88.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruény
rezim

Test programu

BEGIN PGM

BLK FORM @.1 Z
BLK FORM @.2 IX+40 IV+54 IZ+53

ToOL cALL

L z+1 Re

CYCL DEF 5.8 KRUH. UYREZ
CYCL DEF 5.1 STUP1

8 CYCL DEF 5.2 HLBKA-3.6

E)

L X+45 Y+@ RO F5000
28 L z-46 R@ F9939
29 L Y+5@ Re F9999
30 L X-45 R@ F9999
31 L y+do R FI999

°

1

2

3

4 L X+@ v+@ R® F9999
s 3
8

2

17000 MM
X-20 v-32  2-53

61 z s1e0e

F999g M:

i
2

©2:00:39

)

— o

0| ee?

sToP

&TART

&TART

”

é rezimy

2.3 Prevadzkov
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é rezimy

2.3 Prevadzkov

Priebeh programu po blokoch a priebeh

programu jednotlivého bloku

V priebehu programu po blokoch vykona TNC program az do konca
programu alebo k ruénému, prip. naprogramovanému, preruseniu. Po
preruSeni mbzete v priebehu programu dalej pokracovat.

V priebehu programu jednotlivého bloku spustite kazdy blok

samostatne externym tlagidlom START.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Beh programu - plynuly chod

DoNDNBUNRS

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-20
BLK FORM 0.2 X+130 V+50 2Z+45
TOOL CALL 3 Z 53500

L X-50 Y-30 2+20 RO
L X-30 Yy-40 2Z+10 RR
RND R20

L X+70 v-80 Z-10

z+10
14 END PGM 17011 MM

F1000 M3

Programouanie
program

Softvérové
Okno -
tlacidlo
2% SINm1 13:47
Program 30 H +60 V ©:00:00 s100% %
PROGRAM -34.782 Y +10.707 2 -836.144 .
*+B +0.000 %*C +0.000
5
) . . g S1 ©.000 < % E
Vfavo: program, vpravo: ¢lenenie programu oLeNENTE st i1 s 2sies ko ns s
PR(;ER. ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD POUZITIE TAB. NUL. YRELIILKR
:E% NASTROJA BODOV NnSTITOJﬁU
Vlavo: Program, vpravo: Stav sTav
PROGRAMU
i Beh programu - plynuly chod oA onovonio
Vlavo: Program, vpravo: Grafika PROGRAI
* @ BEGIN PGM 17011 MM
GRAFIKA 1 BLK FORM @ Z X-B -7 z-20
2 BLK FORM 2.2 X+130 VY+50 Z+45
3 TOOL CALL 3 Z S3500
" 5 L X-30 Y-40 2Z+10 R
Grafika 0 E3ES ors e
12 L X-50 vY-30 2-10 RO
13

Vlavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa
(funkcia FCL4). Ak ste aktivovali toto zobrazenie,
zobrazuje TNC koliziu ¢ervenym olemovanim
grafického okna.

PROGRAMOVA
+
KINEMATIKA

z+10
14 END PGM 17011 MM

Aktivne kolizne telesa (funkcia FCL4). Ak ste
aktivovali toto zobrazenie, zobrazuje TNC koliziu
¢ervenym olemovanim grafického okna.

Softvérové tlac¢idla na rozdelenie obrazovky pri tabulkach paliet

o™
Tabulka paliet
VIavo: Program, vpravo: Tabulka paliet
Vlavo: Tabulka paliet, vpravo: Stav acera
Vlavo: Tabulka paliet, vpravo: Grafika Pacera

88

®% S-IST
% SINm] ;
-34.782 Y +10.707 2z -836.144 7
[oFF]
wB +0.0004C +0.000 =8
S
s 0.000 &2
SKUT. @: 15 T s Fo ns /8
ZAGIATOK KONIEC STR. POUZITIE TAB. NUL. TABULKA
NASTROJOV
NASTROJA BODOV Y z ﬂ
Uvod



2.4 Zobrazenia stavu

Zobrazenie stavu ,,VSeobecné“

VSeobecné zobrazenie stavu v spodnej ¢asti obrazovky vas informuje
o aktualnom stave stroja. Objavi sa automaticky v prevadzkovych

rezimoch

Priebeh programu jednotlivého bloku a priebeh programu po
blokoch, pokial nebola pre zobrazenie zvolena vylu¢ne ,Grafika“ a

pri

polohovani s ruénym zadavanim.

V prevadzkovych reZzimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko sa
zobrazenie stavu zobrazi vo velkom okne.

Informacie zobrazenia stavu

Symbol Vyznam

SKUTOC.  Skutocné alebo pozadované suradnice aktualnej
polohy

IX]Y|Z] Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi
pismenami. Poradie a poCet zobrazenych osi stanovi
vyrobca stroja. ReSpektujte prirucku stroja

AIm Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine

ucinnej hodnoty. Otacky S, posuv F a uginna
pridavna funkcia M

Beh programu je spusteny

Os je zablokovana

Os sa da posuvat ruénym kolieskom

Osi sa budu posuvat pri zohladneni zakladného
natoCenia

Osi sa budu posuvat v pootoenej rovine obrabania

Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna

HEIDENHAIN iTNC 530

: —
- g Programouanie
Beh programu Plynuly chod e :
19 L Ix-1 Ro FHAX PrehTad | PoM | PAL | LBL |cve | M PoS |TooL [(> Q
20 CVOL DEF 11.@ ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL .8985 SKUT . X -10.358 E N
22 STOP = ‘
23 L z+50 RO FMAX Y __—sd7.832 = ‘U
24 L X-20 Y+20 RO FMAX z +100.250
25 GALL LBL 15 REPS a  +0.000 [
26 PLANE RESET STAY s +2.000 S
27 LBL @ Q
28 END PGM STAT1 MM ur +0. 0000 ¥
[@] 5 +o.0000 1
e =7 N
le]zaxi. natoe.  +o.e00 q
20
R B
ox s-18T N
ex SiNm1 13:58
ste0x _ﬂ
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 i
+B +0.000 *C +0.000
o
- |
2o S1 0.000
SKUT. @:20 T s 2/s 1875 Fo (- |
sTAY sTAY sTAY P:EL':’”_ <= =
6.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SGRAD. E E



2.4 Zobrazenia stavu

Symbol

Vyznam

Funkcia Dynamicka kontrola kolizie DCM je
aktivna

Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je
aktivna (volitelny softvér)

Je aktivne jedno alebo viacero globalnych nastaveni
programu (volitelny softvér)

®| & |56l

Cislo aktivneho vztazného bodu z tabulky Preset. Ak
sa vztazny bod vlozi manualne, TNC zobrazi za
symbolom text MAN

90

" @



Pridavné zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu uvadzaju detailné informacie o priebehu
programu. Daju sa vyvolat vo vSetkych prevadzkovych rezimoch s
vynimkou Ulozit/Editovat’ program.

Zapnite pridavné zobrazenie stavu

—~ Vyvolajte liStu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
% obrazovky

stau Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
PROGRAU zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici

obrazovky stavovy formular Prehl’ad

Zvolte pridavné zobrazenia stavu

E Prepinajte liStu softvérovych tlacidiel, az kym sa
neobjavia softvérové tlacidla STAVU

Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
20RR. Fou softvérovym tlaCidlom, napr. Polohy a Sdradnice,
alebo
pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel vyberte
pozadovany pohlad

Nasledne su popisané dostupné pridavné zobrazenia stavu, ktoré
mbzete zvolit priamo softvérovymi tlacidlami alebo prepinacimi
softvérovymi tlacidlami.

stavové informacie su k dispozicii iba v pripade, ak ste na

@ ResSpektujte, prosim, Ze niektoré nasledne popisané
vasom TNC aktivovali prislusny volitelny softvér.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.4 Zobrazenia stavu



2.4 Zobrazenia stavu

Prehlad

Stavovy formular Prehlad zobrazi TNC po zapnuti, ak ste zvolili
rozdelenie obrazovky PROGRAM + STAV (resp. POLOHA + STAV).
Prehladny formular obsahuje sumarizaciu najdolezitejSich informacii o

stave, ktoré najdete aj rozdelené do prislusnych detailnych formularov.

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

STAV
PREHLAD

Zobrazenie polohy az v 5 osiach

Informacie o nastroji

Aktivne funkcie M

Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivne opakovanie programovej ¢asti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktudlny ¢as obrabania

Né&zov aktivneho hlavného programu

VSeobecna informacia programu (bezec PGM)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziadny priamy
vyber

Nazov aktivneho hlavného programu

Stredovy bod kruhu CC (Pol)

Pocitadlo doby zotrvania

- g Programovanie
Beh programu Plynuly chod il
19 L Ix-1 Ro FHAX Prentad | pe [ PAL | LBL |cve M| pos [TooL | *
20 CYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT.
21 CVCL DEF 11.1 SCL ©.9985 SKUT. X -10.358 (B +0.200
22 STOP Y -347.642 *C +0.000
23 L z+50 RO FM z  +100.250
24 L X-20  v420 RO FMAX e G
25 CALL LBL 15 REPS il
28 PLANE RESET StAv L +60.0000 R +s.0000 | 's J;L
27 LBL @ DL-TRB DR-TAB =
90 B9 [Fed EuGUE Gid DL-PGM +0.2500 DR-PGM +2.1000 u
M11@ M134 — —
X +25.0000 £a 1 ALk
£y 3330000 | D XV = )
e u g
5 LBL 88
5
LBL REP
0% S-IST 2208 o
Aktiune PGM: STAT
@% SINm] 13:5?7
s100% ﬂ
)
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 oF o
+B +0.000*C +0.000
e
o |
“a e S1 0.000 =
SKUT. :20 T s /s 1875 Fo M s /[ 3
sTAV sTAY sTAY P:EL':’”_ <= -
6.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SURAD. @ @
- g Programovanie
Beh programu Plynuly chod e

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

28 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Prentea PGM [pAL | LeL|cve || Pos| TooL [
Aktiune PGM: STAT

X +z2.5000

v +35.7500 (5| e0:00:07

Aktualny éas: 13:57:49
Uyuolané programy

PGM 1: STAT1

PGM 2:

PGM 3:

PGM 4:

PGM 5:

PGM B:

PGM 7:

Cas obrabania, ak bol program kompletne
simulovany v prevadzkovom reZime Test
programu

Aktualny ¢as obrabania v %

Aktualny ¢as

Aktualny posuv na drahe

Vyvolané programy

92

@% S-IST
©% SINm1

PGM 8:
PGM 8:

13:52| pey 10:

-10.358 Y
*B +0.0800 #C

“alle

SKUT. &:20 T s

-347.642 2
+0.000

+100.250

S1 ©0.000
s 1875 Fo ns . [

sTAY sTAY sTAY

PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA

sTAY
PREPOG.
SURAD.

Uvod




Vseobecna informacia o palete (bezec PAL)

Softvéroveé .

tlacidlo Vyznam

Nie je mozny  Cislo aktivnej predvolby palety
Ziaden priamy

vyber

Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivne opakovania programove;j Casti s Cislom
bloku, ¢islom navestia a poctom
naprogramovatelnych/este vykonatelnych
opakovani

Cisla aktivnych podprogramov s &islom bloku, v
ktorom bol podprogram vyvolany a €islo navestia,
ktoré bolo vyvolané

Informacie o standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivny cyklus obrabania

Aktivhe hodnoty cyklu 32 Tolerancia

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu -

Programouanie
program

Plynuly chod

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Prenlad [PeM PAL [LBL |cve | m|Pos | TooL [¢>
Pocet aktiunvch predu. paliet

0% s-IsT
0% SiNm1 13:57 o %
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 -
+*B +0.000%C +0.000 |
0
e S1 ©.000 o=
SKUT . @: 20 TS5 Z'S 1875 F o ns - BBl B
sTAV sTAY sTAY P:'ETP‘:;{ <= =)
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | 'scmmm. =l =l

Beh programu -

Programouanie
program

Plynuly chod

mLiTeiRe e T Prentaa| P PaL] LaL [ove|M[Pos|TooC]
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 PP e asy =N W
22 STOP R T e A
23 L Z+50 RO FMAX Cromwmr!
24 L X-20 Y+20 RO FMAX B
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAV S
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM ¥
Opakouania
Blok ¢. LBL &. REP T
——y
Wi
Si
=
@x s-IsT
0% SiNm1 13:58
s100% %
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 -
+*B +0.000%C +0.000 |
- B
- &
2l S1 ©.000
skuT. @:20 T s z's 1875 F o CNWA: | ]
sTAY sTAV sTAY P:'ETP‘:;{ <= =
6.
PREHUAD | ZOBR. POL | NASTROJA | gorap. =l =l

Beh programu -

Programouanie
program

Plynuly chod

Layuy T 1ReFHAx Prenlad |pem | PAL [LBL cvc |m|pos | TooL [¢>
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT. -
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9985 Bl 17 uRT. UNUT zAv. GBS E
22 STOP
Zi ll: :'gg Re ;g B G Cyklus 32 TOLERANCIA Akt. —
= + ]
25 CALL LBL 15 REPS i +.9500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 s |
27 LEL @ A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM W
?
5 ;l
o
O e
0% S-IST
©% SiNm1 13:58
sieex |
-10.358] Y -347.642 2 +100.250 =
*+B +0.000*C +0.000 ]
g a"_],_.
@ —
“alle S1 0.000 L
SKUT . &:20 Ts 2/s 1875 Fo ns Bl ®
STAY sTAV sTAV P:ET:OU_ <= -
6.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA ey = =

93

i

2.4 Zobrazenia stavu



Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové . Beh programu - plynuly chod fiofroacuene
o Vyznam
tlacidlo

20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 M110

Nie je mozny Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym 2] sroe B
Ziaden priamy  vyznamom 28 SaLl LBL 18 Reps

26 PLANE RESET STAY

v 27 LBL ©
Vyber 28 END PGM STAT1 MM

19 L Ix-1 Re FHAX Prentad |pen | PAL | LeL [ove M| pos | TooL [«
M

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispdsobi
vyrobca vasho stroja

2.4 Zobrazenia stavu

ox s-IsT
@% SiNm) 13:58 %aay. IE]
-10.358 Y -347.642 2  +1080.250 v
*B +0.000*C +0.000
El
=iy S1 ©0.000 =
SKUT. @:z0 T s 2|5 1875 Fo s o Bl
STAY. STAY. STAY. b -
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA P;:::D_' =

94 Uvod



Polohy a suradnice (bezec POS)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Beh programu - pl

ynuly chod

Programouanie
program

STAV
Z0BR. POL

Druh zobrazenia polohy, napr. skuto¢na poloha

Hodnota posunutia vo virtualnom smere osi VT (len
pri voliteflnom softvére Globalne nastavenia

programu)

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

ST, x  -10.358
v -3a7.842
z  +100.250
%8 +0.000
#c +0.000
o om0
A +0.0000
@] 5 +o.e000
C +45.0000

zak1. natoe.  +0

Uhol pootocenia pre rovinu obrabania

Uhol zakl. natocenia

Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérové

tlacidlo

Vyznam

Prehlad |PeM | PAL |LBL [cve [m Pos | TooL [«>
M

.o000

STAV
NASTROJA

Zobrazenie T: Cislo a nazov nastroja
Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského nastroja

Os nastroja

Dizka a polomery nastroja

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

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

TOOL CALL (TIME 2)

Zobrazenie aktivneho nastroja a (dalSieho)

sesterského nastroja

HEIDENHAIN iTNC 530

0% s-1sT
0% SiNm1 13:58
s100% %
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 L
*+B +0.000#C +0.000
&
: &l
2lle S1 0.000 b
SKUT . &:20 T s z[s 1575 Fo ns . [
sTAY sTAV sTAV P:'ETP‘:;{ <= =
6.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SR E E
= g Programouanie
Beh programu Plynuly chod il
) 5 e85 [0 GOGES prehtad | PeM | PAL | LBL [cve [n|Pos TooL [«»
2@ CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT. =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9385 T:5 b1e =
22 STOP poc:
23 L 2+50 R@ FMAX —
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX L +60.0000
25 CALL LBL 15 REPS B
26 PLANE RESET STAV z {} :2 ':'22:2 s |
27 LBL @ 2
28 END PGM STAT1 MM oL oR DRZ W
TaB
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500 =
CUR.TIME TIMEL TIMEZ =g
=
T s D10 T
|
el ed+
0% s-1sT
0% SiNm1 13:58
s100%
)
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 2
B +0.000#C +0.000
2
: |
2lle S1 0.000 =
SKUT . %:20 T s z[s 1875 Fo ns .
sTAY sTAV sTAV P:'ETP‘:;{ <= =
6.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SR E E
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Softvérové
tlacidlo

Zmerat’ nastroj (bezec TT)

TNC zobrazi bezec TT len v pripade, ak je tato funkcia
aktivna na vaSom stroji.

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Cislo nastroja, ktory sa ma zmerat

2.4 Zobrazenia stavu

Zobrazenie, Ci sa bude merat’ polomer nastroja
alebo dizka nastroja

Meranie MIN. a MAX. hodnoty jednotlivych
reznych hran a vysledok merania s rotujucim
nastrojom (DYN)

Cislo reznej hrany néastroja s prislusnou meranou
hodnotou. Hviezdi¢ka za nameranou hodnotou
znamen4, Ze bola prekro€ena tolerancia z tabulky
nastrojov. TNC zobrazuje namerané hodnoty
max. 24 reznych hran.

Prepocty suradnic (bezec TRANS)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

STAV
PREPOG.
SURAD .

Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov

Aktivne €islo nulového bodu (#), komentar z
aktivneho riadku aktivneho &isla nulového bodu
(DOC) z cyklu 7

= ? Progranouanie
Beh programu Plynuly chod e
18 L Ix-1 RO FMAX peM | PAL | LeL | cve | M | Pos | TooL TT [¢»
20 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT. o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T:5 p1e E]
22 STO Doc: —
23 L 2450 Re FM —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX nIN
25 CALL LBL 15 REP!
26 PLANE RESET STAY ] rex s
27 LBL @ Bl
28 END PGM STAT1 MM ¥
Tk |
e
H
&4
0% S-I8ST
0% Sinm) 13:58
s100% Q
)
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 u
*B +0.000 *C +0.0080
Wl
- =
2lle S1 0.000 Lt
SKUT. @: 20 T s 2|'s 1875 Fo M5 . B B
sTAV sTAV sTAV P:ETPZ‘; <« =
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | girap. = =
Beh programu - plynuly chod EEoaramg.8nie

program

19 L IX-1 R@ FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

AL | LBL | cve | | pos | TooL | TT TRans [
TabuTka nul.: TNC:\...\NULLTAB.D

Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus 7); TNC
zobrazi aktivne posunutie nulového bodu az 8 osi

Zrkadlené osi (cyklus 8)

Aktivne zakladné otocenie

Aktivny uhol nato&enia (cyklus 10)

23 L 2z+50 RO FMAX L Doc
24 L X-20 v+20 RO FMAX X +25.0000
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY R T
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM
[an)x v +0.0000 =
& e 1
X +0.e000 ©.988500 i
v +0.e000 ©.989500
z +0.0000 ©.993500 s ; —_
T I [
&+
% s-1sT
% SiNm1 13:58
sto0x [
)
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 o
*B +0.000*#C +0.000
20
: 0]
2|l S1 ©.000
SKUT. :20 TS5 2s 1875 Fo M s . [l
sTAY sTAY sTAY P:ETPZ“_ <= -—p
5.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | surap. = =

Aktivny faktor/faktory mierky (cykly 11/26); TNC
zobrazi aktivny faktor mierky v az 6 osiach

Stredovy bod centrického natiahnutia

Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly, Cykly na transformaciu suradnic.
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Globalne nastavenia programu 1 (bezec GPS1, volitelny softvér)

&)

Softvérové
tlacidlo

TNC zobrazi bezec len v pripade, ak je tato funkcia aktivna
na vasom stroji.

Vyznam

Nie je mozny Zamenené osi
Ziaden priamy
vyber

Interpolované posunutie nulového bodu

Interpolované zrkadlenie

Beh programu -

Plynuly chod

Programouanie
program

Globalne nastavenia programu 2 (bezec GPS2, volitelny softvér)

&)

Softvérové
tlacidlo

TNC zobrazi beZec len v pripade, ak je tato funkcia aktivna
na vasom stroji.

Vyznam

e X e X ozm: Pkt LBL | cve [ M| Pos | TooL | TT | TRANs Gs1 [¢»
0 0 "
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 0
zfove
23 L 2450 R FI X > x x  +0.0000 Oix =
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REP:
26 PLANE RESET STAV Vi v 22,2000 O s i’;L
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM 2 >H 2 L DOz W
A ->A A +0.0000 Oa
B->8 B 2.0000 Os L
- +0. >
§<_.’
c->c c +0.0000 Oc -
u->u u +0.0000 Ou s |
o
v v y
o et v +0.0000 m]
0% SINm] 13:58| W -> U W +0.0000 Ow
s100% %l
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 (:;F s
jol] +0.000*C +0.000
&
=
“alle S1 0.000 b
SKUT. ®: 20 15 2/s 1875 Fo ns /Bl
sTAY sTAV sTAV P:'ETP‘:;{ <= =
6.
PREHLAD | 20BR. POL | NASTROJA i =l =l

Nie je mozny Zablokované osi
Ziaden priamy
vyber

Interpolované zakladné otocenie

Interpolovana rotacia

Aktivny sucinitel posuvu

HEIDENHAIN iTNC 530

= g Programouanie
Beh programu plynuly chod o
) (b e258) [0 OGS cve || pos | TooL | TT | TRaNs | Bs1 GBSz [
20 CYCL DEF 11.8 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 28k1. natoé.
22 STOP
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX N
25 CALL LBL 15 REPS e
26 PLANE RESET STAY Ov +0.0000
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Faktor F
% e
Oa i
Oe
Oc
Ou
0% S-1ST ov
2% SINmI 13:58| Ou
-16.358 Y -347.642 2 +100.250
lol] +0.000*C +0.000
“2le S1 0.000 E
SKUT. %:20 15 2/s 1875 F o ns /G
sTAY sTAV sTAV P:'ETP‘:;{ <= =
6.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SR E E
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2.4 Zobrazenia stavu

Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, volitel'ny softvér)

®)

Softvérové
tlacidlo

TNC zobrazi bezec AFC len v pripade, ak je tato funkcia
na vasom stroji aktivna.

Vyznam

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L 2z+50 R@ FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

Rezim UYP.
T:5 p1e
poc:

6. kroku e

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivny rezim, v ktorom sa prevadzkuje adaptivna
regulacia posuvu

Aktivny nastroj (Cislo a nazov)

m|Pos | TooL | TT | TRANS | 651 | GSZ AFC ¢

&

Cislo kroku

Aktualny sucinitel potenciometra posuvu v %

Aktudlne zatazenie vretena v %

Referencéné zatazenie vretena

Aktuélne otacky vretena

Aktualna odchylka otacok

Aktualny ¢as obrabania

Ciarovy diagram, v ktorom sa zobrazi aktualne
zataZenie vretena a hodnota prevySenia posuvu
prikazana z TNC.
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25 PLANE RESET STa¢ il
27 LBL @ Skut. fakt. Override 0%
24 END Pon sTATA MM v
Skut. zat'. uretena 0%
Ref. zat'. uretena =S A
Skut. ot. uretena @ o0
odchyka otscok  0.0% 7y
® e0:00:07
s
&
0% S-IST
2% SINm] 13:59 1+
2 I Il Il 15 S100% g
:
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 v
*+B +0.000 *#C +0.008
ST
=
a/[[le. S1 ©.0080 ¥
SKUT. @:20 T s s 1875 Fo M s . [l
sTAY sTAY sTAY P:ETPZ“_ <= -—p
e
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SURAD. @ @



2.5 Spravca okien

vyrobca stroja. DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke

@ Rozsah funkcii a reakcie spravcu okien stanovi vas
strojal

V TNC je k dispozicii spravca okien Xfce. Xfce je Standardna aplikacia
pre operacné systémy zalozené na UNIX-e, ktord umoziiuje
spravovanie grafického pouzivatel'ského rozhrania. Spravca okien
umoznuje nasledujuce funkcie:

Zobrazenie liSty uloh na prepinanie medzi réznymi aplikaciami
(pouzivatelskymi rozhraniami).

Sprava pridavného desktopu, na ktorom mézu bezat Specialne
aplikacie vasho vyrobcu stroja.

Riadenie zaostrenia medzi aplikaciami NC softvéru a aplikaciami
vyrobcu stroja.

Mézete menit velkost a polohu prekryvacieho okna (vyskakovacie
okno). Suc¢asne je mozné zatvorenie, obnovenie a minimalizacia
prekryvacieho okna.

TNC zobrazi vlavo hore na obrazovke hviezdi¢ku, ak

@ pouzitie aplikacie spravcu okien, alebo samotny spravca
okien spdsobil chybu. V tomto pripade prejdite do spravcu
okien a odstrante problém, prip. dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Prislusenstvo

2.6 Prislusenstvo: Snimacie
systémy 3D a elektronické
ruéné kolieska od spolo¢nosti
HEIDENHAIN

Snimacie systémy 3D

S réznymi snimacimi systémami 3D od spolo¢nosti HEIDENHAIN
mbZete:
automaticky narovnat obrobky,
rychlo a presne ulozit vztazné body,
vykonavat merania na obrobku pocas priebehu programu,
merat a skusat nastroje.

priru¢ke pouzivatela Cykly. Obratte sa prip. na spoloénost
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tuto pouzivatelsku
prirucku. ID: 670388-xx.

O VSetky funkcie snimacieho systému su popisané v

ReSpektujte, Ze spolocnost HEIDENHAIN prebera zaruku
za fungovanie cyklov snimacieho systému iba v pripade,
ak pouzivate snimacie systémy spolo¢nosti
HEIDENHAIN.

Spinacie snimacie systémy TS 220, TS 640 a TS 440

Tieto snimacie systémy su vhodné predovsetkym na automatické
vyrovnanie obrobku, vlozZenie vztaznych bodov, merania na obrobku.
TS 220 prenasa spinacie signaly kablom a predstavuje aj alternativu s
priaznivymi nakladmi, ak budete musiet prileZitostne digitalizovat.

Specialne pre stroje s meniom nastrojov st vhodné snimacie
systémy TS 640 (pozrite obr.) a mensi systém TS 440, ktoré prenasaju
spinacie signaly infraéervenym spdsobom.

Funké&ny princip: V spinacich snimacich systémoch spolo¢nosti
HEIDENHAIN registruje opticky spina¢ bez opotrebovania vychylenia
snimacieho hrotu. Vytvoreny signdl aktivuje uloZzenie skutocnej
hodnoty aktualnej polohy snimacieho systému.

100
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Snimaci systém nastroja TT 140 na meranie nastroja

TT 140 je spinaci snimaci systém 3D na meranie a skusky nastrojov.
TNC ma na to k dispozicii 3 cykly, ktorymi je mozné zistovat polomer
nastroja a jeho dizku pri zastavenom alebo rotujicom vretene.
Mimoriadne robustny druh kon&trukcie a vysoka ochrana robia TT 140
odolnym voci chladiacemu prostriedku a trieskam. Spinaci signal sa
vytvara optickym spinaom bez opotrebovania, ktory sa vyznacuje
vysokou spolahlivostou.

Elektronické ru¢né kolieska HR

Elektronické ru¢né kolieska zjednodusuju presné ru¢né posuvanie
osovych sani. Draha pojazdu za otac¢ku ruéného kolieska je volitelna v
Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych ruénych koliesok HR 130 a
HR 150 ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN aj prenosné ruéné kolieska
HR 520 a HR 550 FS. Detailny popis HR 520 najdete v kapitole 14
(pozrite ,Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 552)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Meracie zariadenia a referenéné znacky

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

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

Pri vypadku napajania déjde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skuto€nou polohou. Aby sa toto pradenie opat
obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené referencnymi
znaCkami. Pri prebehnuti referencnej znacky dostane TNC signal,
ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC tak méze znovu obnovit’
priradenie skutoCnej polohy k aktualnej polohe sani stroja. Pri
linearnych meracich systémoch s diStanéne kddovanymi referenénymi
znackami musite presunut osi stroja maximalne o 20 mm, pri
rotanych meracich systémoch maximalne o 20°.

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

Vzt'azny systém

Pomocou vztazného (referentného) systému jednoznacne urCujete
polohy v rovine alebo v priestore. Udaj polohy sa vztahuje vzdy na
urcity definovany bod a popisuje sa suradnicami.

V pravouhlom systéme (kartézskom systéme) su definované tri smery
ako osi X, Y a Z. Tieto osi st navzdjom kolmé a pretinaju sa v jednom
bode, nulovom bode (pociatku). Kazda suradnica uvadza vzdialenost
od nulového bodu v niektorom z tychto smerov. Tym sa da popisat
akakolvek poloha v rovine dvoma suradnicami a v priestore troma
suradnicami.

Suradnice, ktoré sa vztahuju na nulovy bod (zaciatok), sa oznacuju
ako absolutne suradnice. Relativne suradnice sa vztahuju na
fubovolnu inu polohu (vztazny bod) v siradnicovom systéme. Hodnoty
relativnych suradnic sa oznacuju aj ako hodnoty inkrementalnych
(prirastkovych) suradnic.
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Vzt'azny systém na frézach

Pri obrabani obrobku na fréze sa zvy€ajne vztahujete na pravouhly
suradnicovy systém. Obrazok vpravo ukazuje, ako je pravouhly
suradnicovy systém priradeny k osiam stroja. Pravidlo troch prstov
pravej ruky sluzi ako mnemotechnicka pomécka: Ak ukazuje
prostrednik v smere osi nastroja od obrobku k nastroju, potom ukazuje
v smere Z+, palec v smere X+ a ukazovak v smere Y+.

iTNC 530 moze riadit celkovo az 18 osi. Okrem hlavnych osi X, Y a Z
existuju subezne prebiehajuce pridavné osi U, V a W. Rota¢né osi sa
oznaduju ako A, B a C. Obrazok vpravo dole ukazuje priradenie
pridavnych, resp. rotacnych osi k hlavnym osiam.

Okrem toho méze vyrobca stroja definovat' eSte fubovolné pomocné
osi, ktoré su oznacené f'ubovolnymi malymi pismenami

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Polarne suradnice

Ak je vyrobny vykres okétovany pravouhlo, vytvorite program
obrabania taktiez s pravouhlymi suradnicami. Pri obrobkoch s
kruhovymi oblukmi alebo pri uhlovych udajoch je ¢asto jednoduchsie
definovat polohy polarnymi suradnicami.

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju svoj
nulovy bod (zaciatok) v pdle CC (CC = circle centre; angl. stred kruhu).
Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana pomocou:

Polarne suradnice polomeru: Vzdialenost od pdlu CC k danej polohe

Polarne suradnice uhla: Uhol medzi vztaZznou osou uhla a priamkou,
ktora spaja pol CC s danou polohou.

Definovanie pélu a vzt'aznej osi uhla

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

Yi

o S = \\
XPR .
/ A
LA PR
PR oA, N
cc
S\ —
X
30

Polarne suradnice (rovina) Vzt'azna os uhla
XY +X
Y/Z +Y
Z/IX +Z
106

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa vztahuju suradnice polohy k nulovému bodu suradnic
(pociatku), oznac€uju sa ako absolutne suradnice. Kazda poloha na

obrobku je jednoznaéne definovana svojimi absolutnymi suradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi stradnicami:

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

Inkrementalne polohy obrobku

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

Prirastkovy rozmer oznacite pomocou zap. ,I* pred ozna¢enim osi.
Priklad 2: Diery s inkrementalnymi suradnicami

Absolutne suradnice diery 4

X =10 mm

Y =10 mm

Diera 5, vztahujuca sa k 4 Diera 6, vztahujuca sa k 5
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutne a inkrementalne polarne suradnice
Absolutne suradnice sa vztahuju vzdy k polu a vztaznej osi uhla.

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy k posledne;j
naprogramovanej polohe nastroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi uréity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), va&sinou je to roh obrobku. Pri nastavovani
vztazného bodu najskér vyrovnate obrobok voci osiam stroja a
presuniete nastroj pre kazdu os do znamej polohy k obrobku. Pre tuto
polohu nastavite indikaciu TNC bud’ na nulu, alebo na uréend hodnotu
polohy. Tym priradite obrobok k tej vztaznej sustave, ktora plati pre
indikaciu TNC, resp. pre vas program obrabania.

Ak vykres obrobku definuje relativne vztazné body, pouzite
jednoducho cykly na transformaciu suradnic (pozri priru¢ku

pouzivatela Programovanie cyklov, Cykly na transformaciu suradnic).

Ak nie je vykres obrobku okétovany tak, ako je to potrebné pre NC,
potom vyberte ako vztazny bod niektoru polohu alebo niektory roh
obrobku, z ktorych sa daju kéty ostatnych poléh obrobku stanovit ¢o
najjednoduchsie.

Vynimoéne pohodine nastavite vztazné body 3D dotykovou sondou
HEIDENHAIN. Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému
,Nastavenie vztazného bodu 3D snimacimi sondami®.

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diery (1 az 4), ktorych kétovanie sa vztahuje na
absolutny vztazny bod so suradnicami X=0 Y=0. Diery (5 az /) sa
vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi suradnicami X=450
Y=750. Cyklom POSUNUTIE NULOVEHO BODU méZete nulovy bod
prechodne posunut do polohy X=450, Y=750, aby ste mohli
naprogramovat diery (5 az 7) bez dalSich vypoctov.
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3.2 Vytvaranie a vkladanie
programov

Struktura NC programu vo formate HEIDENHAIN
v nekédovanom texte

Obrabaci program sa sklada z radu programovych blokov. Obrazok
vpravo znazornuje prvky bloku.
TNC Z&isluje bloky obrabacieho programu vo vzostupnom poradi.

Prvy blok programu je oznaceny pomocou BEGIN PGM, nazvom
programu a platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:
polovyrobku,
vyvolaniach nastrojov,
nabehu do bezpecnostnej polohy,
posuvoch a otackach vretena,
drahovych pohyboch, cykloch a dal$ich funkciach.

Posledny blok programu je oznageny pomocou END PGM, nazvom
programu a platnou mernou jednotkou.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ HEIDENHAIN odporuéa, aby ste zasadne nabiehali po
vyvolani nastroja do bezpecnostnej polohy, odkial méze
TNC polohovat do obrabacej polohy bez kolizie!

Definicia polovyrobku: BLK FORM

Bezprostredne po otvoreni nového programu nadefinujte neobrobeny
obrobok v tvare kvadra. Na dodato¢né definovanie polotovaru stlacte

softvérové tlacidlo SPEC FCT a nasledne softvérové tlacidlo BLK
FORM. Tuto definiciu potrebuje TNC pre grafické simulacie. Strany
kvadra smu byt dlhé maximalne 100 000 mm a leZia rovnobezZne s
osami X,Y a Z. Tento polovyrobok je definovany svojimi dvoma
rohovymi bodmi:

MIN. bod: Najmen$ia suradnica X, Y a Z kvadra; vloZte absolutne
hodnoty

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

Definicia neobrobeného polovyrobku je potrebna iba
@ vtedy, ak chcete program graficky testovat!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Vytv

Vytvorenie nového obrabacieho programu

Obrabaci program vkladajte vzdy v prevadzkovom rezime
Ulozit’/Editovat’ program. Priklad otvorenia programu:

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat’ program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlagidlo PGM MGT
MGT

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program ulozit:

NAZOV SUBORU = STARY.H

VlozZte nazov programu a potvrdte ho tlacidlom ENT

E Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérové tlacidlo
MM alebo INCH. TNC prejde do okna programu a
spusti dialég na definovanie BLK-FORM
(polovyrobok)

OS VRETENA PARALELNA § X/Y/Z?

@ Vlozte os vretena, napr. Z

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

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

DEF BLK-FORM: MAX-BOD?

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

110

Ruény
rezim

Ulozit'/editovat
Def BLK. FORMA:

progranm
Max. bod?

N~ e

BEGIN

PGM BLK MM

BLK FORM 8.1 Z2 X+0
BLK FORM 8.2 X+100

[ 2+

I
END PGM BLK MM

Y+8 2-40
Y+100

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Priklad: Zobrazenie tvaru BLK v NC programe
0 BEGIN PGM NEU MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

TNC vytvara cisla bloku, ako aj BEGIN a END bloku automaticky.

dialég pri Os vretena paralelne X/Y/Z stlatenim klavesu

Q Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku, zruste
DEL!

TNC moze zobrazovat’ grafiku iba vtedy, ak je najkratSia
strana minimalne 50 ym a najdlhSia strana maximalne
99 999,999.

HEIDENHAIN iTNC 530

Zaciatok programu, meno, merna jednotka

Os vretena, suradnice bodu MIN
Suradnice bodu MAX

Koniec programu, meno, merna jednotka

ie programov

kladan

V4

aranie a v

3.2 Vytv



Ie programov

kladan

aranie a v

/4
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Programovanie pohybov nastroja v popisnom
dialégu v
Programovanie bloku zacénite stlacenim niektorého dialégového

klavesu. V zahlavi obrazovky sa vas TNC opyta na vSetky potrebné
data.

Priklad polohovacieho bloku

7

SURADNICE?

X 10

{Y: 20 Vlozte cielovu suradnicu pre os Y, tlaCidlom ENT

prejdite na nasledujucu otazku

Otvorte blok

Vlozte cielovu suradnicu pre os X

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

Vlozte ,Bez korekcie polomeru®, tladidlom ENT
prejdite na nasledujucu otazku

ENT

POSUV F=? /F MAX = ENT

Posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT . - . .
klavesom ENT prejdite na nasledujucu otazku

PRIDAVNA FUNKCIA M?

ukon¢i TNC tento dialdg

Programové okno zobrazi riadok:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

112

Ruény
n

Ulozit'/editovat program
Dodatoén&a funkcia M?

1 BLK FORM 8.1 2 X+©8 Y+0 2Z2-40
2 BLK FORM 8.2 X+1860 Y+100 2+0 ' H
3 TOOL CALL 1 Z Ss5@00 —
4 L 2Z2+1060 RO FMAX
5 L X-280 Y+30 Re FMAX KE N o Q
6 END PGM NEU MM L
0.0
Y
i
%glaax%
OFF]  ON
s
#o]
M ‘ M9 4 ‘H183 M118 | M12@ ﬂ124‘ HlZB‘ M138

Pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap.“, kldvesom ENT

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @




Mozné vstupy pre posuv

Funkcie na definovanie posuvu

Posuv v rychloposuve, pdsobi po blokoch.
Vynimka: Ak je zadefinované pred blokom APPR,
potom je FMAX ucinné aj pre nabeh do
pomocného bodu (pozrite ,Délezité polohy pri
nabehu a odchode” na strane 220)

F MAX

Posuv vypocitany automaticky z bloku
TOOL CALL

F AUTO

Prestvanie s naprogramovanym posuvom
(jednotka mm/min, resp. 1/10 palca/min). TNC
interpretuje posuv pri osiach otacania v
stuprioch/min, nezavisle od toho, ¢i je program
napisany v mm alebo palcoch

B E

Pomocou FT definujete namiesto rychlosti dobu v
sekundach (rozsah vstupu 0 001 az 999 999
sekund), pocas ktorej sa ma prekonat
naprogramovana vzdialenost. FT pbsobi len po
blokoch

FT

Pomocou FMAXT definujete namiesto rychlosti
dobu v sekundach (rozsah vstupu 0 001 az
999 999 sekund), poc¢as ktorej sa ma prekonat
naprogramovana vzdialenost. FMAXT funguje
iba s klavesnicami, ktoré su vybavené
potenciometrom rychloposuvu. FMAXT posobi
len po blokoch

FMAXT

1]

Definovanie posuvu na otacku (jednotka mm/ot.,
resp. palec/ot.). Pozor: V palcovych programoch
nie je mozné kombinovat FU s M136

FU

Definovanie posuvu na zub (jednotka mm/zub,
resp. palec/zub). PoCet zubov musi byt
definovany v tabulke nastrojov v stlpci CUT

o
N

Funkcie na vedenie dialégu Tlacidlo
Preskocenie dialogovej otazky ol
|ewr|
Predc€asné ukoncenie dialégu E
ZruSenie a vymazanie dialégu
O

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prevzatie skuto¢nych poloh

TNC umoznuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do programu, ak

napr.:

programujete bloky posuvu,
programujete cykly,
definujete nastroje pomocou TOOL DEF

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupuijte takto:

Umiestnite vstupné policko na miesto do bloku, kam chcete polohu
prevziat

114

Vyber funkcie Prevziat’ skuto¢nu polohu: TNC zobrazi
v liste softvérovych tlacidiel osi, ktorych polohy
mbzete prevziat

Vyber osi: TNC zapiSe aktualnu polohu vybranej osi
do aktivneho vstupného policka

TNC prebera v rovine obrabania vzdy suradnice stredu
nastroja, aj ked' je aktivna korekcia polomeru nastroja.

TNC prevezme v osi nastroja vzdy suradnicu Spicky
nastroja, zohladiuje teda aktivnu korekciu dlzky nastroja.

TNC ponecha listu softvérovych tlacidiel na vyber osi
aktivnu dovtedy, kym ju nevypnete opakovanym stlacenim
tla€idla ,Prevziat skuto&nu polohu®. Této reakcia plati aj v
pripade, ak aktualny blok ulozite a pomocou funkéného
tla€idla drahy vytvorite novy blok. Ak vyberiete prvok
bloku, v ktorom musite vybrat’ softvérovym tlacidlom
vstupnu alternativu (napr. korekcia polomeru), TNC taktiez
zatvori liStu softvérovych tlacidiel na vyber osi.

Funkcia ,Prevziat skutocnu polohu® nie je povolena, ak je
aktivna funkcia Natocenie roviny obrabania.

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Editovanie programu

nespracuva v prevadzkovom rezime stroja. Hoci TNC
umozhuje vloZenie kurzora do bloku, znemozni ulozenie
zmien chybovym hlasenim.

@ Program mozete editovat iba v pripade, ak ho prave TNC

Pri vytvarani alebo zmene obrabacieho programu mézete tlacidlami so
Sipkami alebo softvérovymi tlagidlami vybrat fubovolny riadok v

iIe programov

programe a aj jednotlivé slova v bloku: g
. Softvérové ©
Funkcia tlacidla/tlacidla ‘EU
Listovat po strankach nahor 571.;. S
©
Listovat po strankach nadol sTR. _C_)
c
Skok Ciatok E
OK Nna zaciatok programu 2ZAGIATOK
1 ‘\©
>
Skok na koniec programu KonzEc ;
£ >
Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke. E_ﬂ ‘\!
Takto mbzZete zobrazit' viac blokov programov, =0 ™
ktoré su naprogramované pred aktualnym
blokom
Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke. E_!l

Takto mbzZete zobrazit' viac blokov programov,
ktoré su naprogramované za aktualnym
blokom

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

Vyber istého bloku: Stlacte tlacidlo GOTO, e
vlozte pozadované Cislo bloku a potvrdte
tlaCidlomENT. Alebo: Vlozte krok Cisel blokov a
preskocte o pocet nastavenych riadkov nahor
alebo nadol stlac¢enim softvérového tlacidla N
RIADKY

@08
[
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Softvérové

Funkcia tlagidlo/tlagidlo

Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

Vymazanie chybnej hodnoty

Vymazanie chybového hlasenia
(neblikajuceho)

| 8 8 8
il | Bul | ®ul

Vymazanie vybraného slova

mz=
4
ExS

Vymazanie vybraného bloku

o
m
B

O
Vymazanie cyklov a Easti programu DEL

O
Vlozenie bloku, ktory ste naposledy editovali, PosLEON-
resp. vymazali “iostr

Vlozenie blokov na l'ubovolné miesto
Vyberte blok, za ktory chcete vlozit novy blok a otvorte dialég

Zmena a vlozenie slov

Vyberte v danom bloku slovo a prepiste ho novou hodnotou.
Akonahle ste vybrali slovo, je k dispozicii popisny dialég

UkoncCenie zmeny: Stlacte tlaCidlo KONIEC

Ak chcete vlozZit nejaké slovo, stlacajte tlacidla so Sipkami (doprava
alebo dolava), kym sa neobjavi pozadovany dialég a vlozte
pozadovanu hodnotu.
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HrFadanie rovnakych slov v r6znych blokoch

Pre tuto funkciu nastavte softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE na
VYP.

Vyber slova v bloku: Stlacajte tlacidlo so Sipkou
tolkokrat, az sa oznaci pozadované slovo

Vyber bloku tlagidlami so Sipkami

Oznacenie sa nachadza v novo vybranom bloku na rovnakom slove
ako v bloku vybranom predtym.

zobrazi okno signalizujuce postup hladania. Okrem toho
mdbzete hfadanie prerusit’ softvérovym tlacidlom.

@ Ak spustite hfadanie vo velmi dlhych programoch, TNC
Vyhladanie F'ubovolného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stlaéte softvérové tlagidlo HCADAT.
TNC zobrazi dial6g HP’adanie textu:

Vlozte hfadany text
Vyhladanie textu: Stladte softvérové tlagidlo VYKONAT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kopirovanie, oznaovanie, vymazavanie a vkladanie casti
programu

Aby bolo mozné kopirovanie ¢asti programu v ramci jedného NC
programu, resp. do iného NC programu, ponuka TNC nasledujuce
funkcie: Pozri tabulku nizSie.

Pri kopirovani ¢asti programu postupujte takto:

Vyberte listu softvérovych tla€idiel s funkciami na oznagenie
Vyberte prvy (posledny) blok ¢asti programu, ktora sa ma kopirovat

Oznaéte prvy (posledny) blok: Stlaste softvérové tlagidlo OZNACIT
BLOK. TNC zobrazi prvé miesto Cisla bloku v svetlom poli a su¢asne
zobrazi softvérové tlacidlo OZNACENIE UKONCIT

Presurite svetlé pole na posledny (prvy) blok ¢asti programu, ktort
chcete kopirovat alebo vymazat. TNC zobrazi vSetky oznacené
(vybrané) bloky inou farbou. Funkcie na oznaCenie mbézete
kedykolvek ukongit' stlacenim softvérového tlacidla OZNACENIE
UKONCIT

Kopirovat oznacenu ¢ast programu: Stlacte softvéroveé tlacidlo
KOPIROVAT BLOK, vymazat oznagenu &ast programu: Stlaéte
softvérové tlagidlo VYMAZAT BLOK. TNC uloZi ozna&eny blok do
pamate

Tlagidlami so Sipkami vyberte blok, za ktory chcete kopirovanu
(vymazanu) €ast programu vlozit

programu vyberte prisluSny program v sprave suborov a

O Na vlozenie skopirovanej ¢asti programu do iného
vyberte v riom blok, za ktory chcete vkladat.

VloZit uloZent &ast programu: Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT
BLOK

Ukoncenie funkcie na oznacCenie: Stlacte softvérove tlacidlo
OZNACENIE UKONCIT

. Softvérové
Funkcia o
tlacidlo
Zapnutie funkcie na ozna€ovanie (vyber) P——
BLOK
Vypnutie funkcie na oznacovanie (vyber) e
STORNO
Vymazanie vybraného bloku =
BLOK
Vlozenie bloku ulozeného v pamati Lozt
BLOK
Kopirovanie vybraného bloku Kop srovAT
BLOK
118
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Vyhladavacia funkcia TNC

Pomocou vyhladavacej funkcie TNC mozete vyhladat akékolvek texty
v programe a v pripade potreby ich nahradzat novymi textami.

Vyhladavanie akychkol'vek textov
Prip. vyberte blok, v ktorom je uloZzené hfadané slovo

HLADAJ

[l

+40

]

BALEJ

CELE
sLovo
[bvp] zap

UYKONAT

UYKONAT

ol |

Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré su
k dispozicii na liste softvérovych tlacidiel (pozri
tabulku funkcii na hladanie)

Vlozte hfadany text, reSpektujte velké a malé
pismena

Spustite vyhladavanie: TNC zobrazi na liste
softvérovych tlagidiel moznosti vyhladavania, ktoré su
k dispozicii (pozrite tabulku moznosti na
vyhladavanie)

Prip. zmenite moznosti vyhladavania
dalSieho bloku, v ktorom je ulozeny hfadany text

Zopakujte vyhladavanie: TNC preskoc¢i do

hladany text

Ukonéenie vyhladavania

. e A Softvérové
Funkcie vyhladavania tlacidlo
Otvori sa prekryvajuce okno, v ktorom sa PoSL.

HLAD.

zobrazuju hladané prvky. Vyber hfadanych prvkov PRUKY
tlacidlami so Sipkami, prevzatie tlaCidlom ENT

Zobrazi sa prekryvajuce okno, v ktorom su PRUKY

AKT .

uloZzené mozné hladané prvky aktualneho bloku. BLok
Vyber hladanych prvkov tlac¢idlami so Sipkami,
prevzatie tlaCidlom ENT

Otvori sa prekryvajuce okno, v ktorom sa zobrazi e~
vyber najdélezitejSich NC funkcii. Vyber Euay
hladanych prvkov tlacidlami so Sipkami, prevzatie

tlacidlom ENT

Aktivovanie funkcie Vyhladat/Nahradit |:Nc

HEIDENHAIN iTNC 530
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Moznosti vyhladavania

Softvérové
tlacidlo

Stanovenie smeru vyhladavania NAHOR

Stanovte koniec vyhladavania: Pri nastaveni AR
KOMPLETNE sa vyhladava od aktualneho bloku  |zse:7on.

az po aktualny blok

Spustenie nového vyhladavania
HLAD.

Vyhladanie/Nahradenie Ffubovolnych textov

=)

Funkcia Vyhladanie/Nahradenie nie je mozna, ak

je program chraneny,
TNC prave vykonava program.
Pri funkcii NAHRADIT VSETKO dbaijte na to, aby ste

omylom nenahradili €asti textu, ktoré maju zostat vlastne
bez zmien. Nahradené texty su nenavratne stratené.

Prip. vyberte blok, v ktorom je uloZzené hfadané slovo

HLADAJ

NC

+
NAHRADIT

NJ X

BALEJ

CELE
sLovo

2aP

UYKONAT

UYKONAT

-

20

Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré su
k dispozicii na liste softvérovych tlacidiel

Aktivovanie nahradenia: TNC zobrazi v
prekryvajucom okne dodato¢nu moznost na vlozenie
textu, ktory sa ma vlozit ako nahrada

Vlozte hfadany text, reSpektujte velké a malé
pismena, potvrdte tlacidlom ENT

Vlozte text, ktory sa ma vlozit, reSpektujte velké a
malé pismena

Spustite vyhladavanie: TNC zobrazi na liste
softvérovych tlacidiel dostupné moznosti
vyhladavania (pozri tabulku moznosti na hfadanie)

Pripadne zmerite moznosti vyhladavania

Spustite vyhladavanie: TNC preskoc€i na najblizsi
dalsi hfadany text

Nahradenie textu a nasledny skok na nasledujuce
najdené miesto: StlaCte softverove tlacidlo
NAHRADIT alebo pri nahradeni vSetkych najdenych
miest v texte: Stlacte softvérové tlaCidlo NAHRADIT
VSETKO, alebo ak nebudete chciet nahradit text a
budete chciet preskoCit na nasledujice najdené
miesto: Stlacte softvérové tlacidlo NENAHRADIT

Ukoncenie funkcie vyhfadavania

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



3.3 Sprava suborov: Zaklady

Subory
Subory v TNC Typ
Programy
vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A

Subory smarT.NC

Struktarovany program Unit .HU
Popisy obrysov .HC
Tabulky bodov pre polohy obrabania .HP
Tabulky pre

nastroje, T
meni¢ nastrojov, .TCH
palety, P
nulové body, .D
body .PNT
predvolby .PR
rezné parametre, .CDT
rezné materialy, materialy. .TAB
Texty ako

ASCII subory A
Subory pomocnika .CHM
Vykresové udaje ako

ASCII subory .DXF
Iné subory

predlohy upinacich prostriedkov .CFT
parametrizované upinacie prostriedky .CFX
zavislé data (napr. ¢leniace body) .DEP
Archivy ZIP

Ak vkladate do TNC program obrabania, dajte tomuto programu
najskor nazov. TNC ulozi tento program na pevny disk ako subor s
rovnakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada TNC ako subory.

Aby ste dokazali rychlo vyhladat a spravovat subory, ma TNC
Specialne okno pre spravu suborov. UmoZriuje vyvolanie, kopirovanie,
premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou TNC mbzete spravovat takmer neobmedzené mnozstvo
suborov, minimalne ale 21 GB. Skuto¢na kapacita pevného disku
zavisi od hlavného pocitaca, ktory je zabudovany do vasho stroja,
reSpektujte technické udaje. Jednotlivy NC program smie byt velky
maximalne 2 GB.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nazvy suborov

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

PO

Néazov suboru Typ suboru

Dizka nazvu stboru by nemala byt viac ako 25 znakov, pretoZe inak
TNC nezobrazi cely nazov programu.

Nazvy suborov v TNC upravuje nasledujuca norma: The Open Group
Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Standard
Posix). Preto mézu nazvy suborov obsahovat nasledujuce znaky:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Aby ste sa vyhli problémom pri prenose suborov, nemali by ste
pouzivat Ziadne iné znaky.

Maximalna pripustna dizka nazvov stborov smie byt taka,
@ Ze neddjde k prekro€eniu maximalnej pripustnej dlzky
cesty 82 znakov (pozrite ,Cesty” na strane 123).

Zalohovanie dat

HEIDENHAIN odporuca ukladat (zélohovat) novovytvarané programy
a subory na TNC v pravidelnych intervaloch do PC.

Programom na prenos dat TNCremo NT poskytuje HEIDENHAIN
zadarmo jednoduchu moznost na vytvaranie zaloh z dat ulozenych v
TNC.

Okrem toho potrebujete datovy nosi¢, na ktorom su uloZzené vsetky
Specifické data stroja (program PLC, parametre stroja atd’.). V tomto
smere sa obratte prip. na svojho vyrobcu stroja.

pevnom disku (> 2 GB) zaberie to niekolko hodin.

O Ak budete chciet zalohovat vSetky subory ulozené na
Zalohovanie pripadne prelozte do no¢nych hodin.

Cas od asu vymazte nepotrebné subory, aby mal TNC
dostatok paméatovej kapacity na pevnom disku pre
systémové subory (napr. tabulka nastrojov).

zatazeni vibraciami) musite pri pevnych diskoch pocitat
po 3 az 5 rokoch so zvySenou poruchovostou.
HEIDENHAIN preto odporuc¢a dat’ skontrolovat pevny disk
po 3 az 5 rokoch.

@ V zavislosti od prevadzkovych podmienok (napr. pri

122
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3.4 Praca so spravou suborov

Adresare

Pretoze na pevnom disku mdzete ukladat velké mnozstvo programov,
resp. suborov, ukladajte jednotlivé subory do adresarov (zloziek), aby
ste si zachovali prehlad. V tychto adresaroch mozete vytvarat dalSie
adresare, takzvané podadresare. Tlacidlom -/+ alebo ENT mé&zete
zapnut alebo vypnut zobrazenie podadresarov.

Ak ulozite do adresara viac ako 512 suborov, nebude ich
uz viac TNC ¢lenit podla abecedy!

O TNC spravuje maximalne 6 Urovni adresarov!

Nazvy adresarov

Nazov adresara smie byt taky dihy, aby nedoslo k prekroCeniu
maximalnej pripustnej dizky cesty 82 znakov (pozrite ,Cesty” na
strane 123).

Cesty

Cesta uvadza jednotku a vSetky adresare, resp. podadresare, v
ktorych je dany subor ulozeny. Jednotlivé idaje sa oddeluju
znakom ,\“.

jednotky, adresara a nazvu suboru vratane pripony,

O Maximalna pripustna diZzka cesty, teda véetky znaky
nesmie prekrocit’' 82 znakov!

Identifikatory jednotiek smu obsahovat’ maximalne
8 velkych pismen.

Priklad

V jednotke TNC:\ bol vytvoreny adresar (zloZzka) AUFTR1. Potom bol
v adresari AUFTRI1 este vytvoreny podadresar NCPROG a do neho
bol nakopirovany obrabaci program PROG1.H. Tento obrabaci
program ma teda cestu:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo ukazuje priklad zobrazenia adresarov s réznymi
cestami.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prehlad: Funkcie spravy suborov

pomocou funkcie MOD vykonat prepnutie do starej spravy

@ Ak chcete pracovat so starou spravou suborov, musite

suborov (pozrite ,Zmenit nastavenie PGM MGT"” na

strane 660)
. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana
Kopirovat jednotlivy subor (a o tRouet Strana 131
konvertovat) e
Vybrat cielovy adresar = Strana 131
’ ’ e
Zobrazit isty typ suboru T Strana 127
Pripojit novy subor Nov? Strana 130
Zobrazit’ poslednych 10 vybranych PosL. Strana 134
stborov i
Vymazat subor alebo adresar Strana 135
X
Oznacit subor Strana 136
Premenovat’ subor PRENEN. Strana 138
e = o
Chranit subor proti vymazaniu a zmene [ zaez. Strana 139
D&
Zru8it ochranu suboru oez, zem Strana 139
D
Archivovanie suborov z Strana 142
@
Obnova suborov z archivu e Strana 143
@
Otvorit program smarT.NC s Strana 129

o
g

2

S

&

75
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Softvérové

Funkcia tlacidlo Strana

Sprava sietovych jednotiek Strana 145

Kopirovat adresar Strana 134
=]

Aktualizovat adresarovy strom, napr.na [EE ..
rozpoznanie pripojenia nového i &
adresara na sietovej jednotke pri

otvorenej sprave suborov

o CBTROM
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Vyvolat’ spravu suborov

PGM
MGT

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori okno pre
spravu suborov (obrazok ukazuje zakladné
nastavenie). Ak TNC zobrazi iné rozlozenie
obrazovky, stlacte softvérové tlacidlo OKNO)

Lavé uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto
jednotky oznacuju zariadenia, ktoré umozriuju ukladanie alebo prenos
dat. Jednou takouto jednotkou je pevny disk TNC, dalSimi jednotkami
su rozhrania (RS232, RS422, ethernet), na ktoré mézete pripojit
napriklad osobny pocita¢. Adresar je vZdy ozna¢eny symbolom
fascikla (vlavo) a nazvom adresara (vpravo). Podadresare su
odsadené smerom doprava. Ak sa pred symbolom adresara nachadza
trojuholnik, obsahuje adresar este dalSie podadresare, ktoré sa daju
zobrazit' tlacidlom -/+ alebo ENT.

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory , ktoré su ulozené vo
vybranom adresari. Pre kazdy subor je zobrazenych niekolko
informacii, ktoré su rozpisané v tabulke dole.

Zobrazenie Vyznam

RuEny
rezim

Sprava sdaborov

[TNC:Ndunppam
v @TNC:
» (IDEMO
idumppgn

Ciscreendumps

Ciservice
CismarTne
b Cisystem
b Citncguide
» =¢:
v &2H:
b 2K:
> 2M:
> 20:
> 2P:
» 20:
» 2R:
> 25:
> 2T:
BETH
BETH
v 22z:

17000.H

SITNC: \DUMPPGM\ . ¥
Nazou sab.

|ty ~ | verk. | znenene

stav

[Beezesesaze
[30020508420MS
[2eezos08421
[Beozesesazins
[Beozesesazz
[Beezesesazzns
[Beezasereol
[He0z6179617
B

21838

B17e02
B17e11
B1E
B1F
B1ee
Bz
Bane
M1s
3507
fhasaz1

S1 Objekty / 44876,1KByte 7 188,36Byte Uoiny

t

STR. ‘

STR. PGM.

P R

H 48438 28.11.2011
48416 28.11.2011
41502 28.11.2011
41480 28.11.2011
41374 28.11.2011
41352 28.11.2011
7084 28.11.2011
430k 28.11.2011
826 24.11.2011
10443K 24.11.2011

I E i ey

7754
388
s48
544

2802
a0z
avg
s18

1170

" san

F3Es = o3fzanfu ke

:

UvBRAT Nou¥
SUBOR
TvP )

Nazov suboru

Nazov s maximalne 25 znakmi

Typ

Typ suboru

Velkost’

Velkost suboru v bajtoch

Zmenené

Datum a ¢as poslednej zmeny suboru.

Nastavitelny format datumu

Vlastnost suboru:

E: Program je vybrany v rezime
Ulozit/Editovat program

S: Program je vybrany v rezime Test
programu

M: Program je vybrany v reZzime vykonavania
programu

P: Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene (Protected)

+: Existuju zavislé subory (subor ¢lenenia,
subor na pouzitie nastroja)

Stav
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov

Vyvolanie spravy stborov
MGT

Pouzite tlacidla so Sipkami alebo softvérové tlacidla, aby ste presunuli
svetlé pole na poZzadované miesto na obrazovke:

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
t ¥ nadol

Krok 1: Vyber jednotky

Oznacte (vyberte) jednotku v lavom okne:

Vyber jednotky: Stladte softvérové tlagidlo VYBER,
alebo

ﬂ Stlacte klaves ENT

Krok 2: Vyber adresara

Vyznacenie adresara v lavom okne: Pravé okno zobrazi automaticky
vSetky subory v adresari, ktory je oznaceny (svetlym polom).
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Krok 3: Vyber suboru

= Stladte softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP
P, Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu
suboru, alebo
na zobrazenie vSetkych suborov: Stlacte softvérové
[0 tlaCidlo ZOBRAZIT VSETKY, alebo
4*.H e pouzite tzv. zastupné znaky, napr. zobrazit’ vSetky

subory typu .H, ktoré zacinaju Cislicou 4.

Oznacte (vyberte) subor v pravom okne:

o, Stladte softvérové tlagidlo VYBER, alebo

Stlacte tlacidlo ENT

TNC aktivuje subor v prevadzkovom rezime, z ktorého ste vyvolali
spravu suborov.
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Vyber programov smarT.NC

Programy vytvorené v prevadzkovom rezime smarT.NC mozete
otvarat' v prevadzkovom rezime Ulozit’/Editovat’ program bud
pomocou editora smarT.NC alebo pomocou editora nekédovaného
textu. TNC otvara programy .HU a .HC Standardne vzdy pomocou
editora smarT.NC. Ak chcete otvorit programy editorom
nekddovaného textu, postupujte nasledovne:

Vyvolanie spravy suborov
MGT

Na presunutie svetlého pola na subor .HU alebo .HC pouzite tlacidla
so Sipkami alebo softvérové tlacidla:

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
t ¥ nadol

a Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

oTuoRIy S Vyberte podmenu na vyber editora

por. oz Program .HU- alebo .HC otvorte editorom
" nekodovaného textu

ssart o Program .HU otvorte editorom smarT.NC
snarT NG Program .HC otvorte editorom smarT.NC
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Vytvorenie nového adresara (mozné iba na
jednotke TNC:\)

V favom okne vyznacte adresar, v ktorom chcete vytvorit podadresar.

NOVY Vlozte novy nazov adresara, stlacte tladidlo ENT

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softvérovym tlacidlom ANO, alebo

zruste softvérovym tlac¢idlom NIE

Vytvorenie nového suboru (mozné iba na
jednotke TNC:\)

Vyberte adresar, v ktorom chcete vytvorit novy subor

NOVY VIc?te novy nazov suboru s priponou suboru, stlacte
tlaCidlo ENT

Otvorenie dialogu na vytvorenie nového suboru
SUBOR

NOVY Vlczlite novy nazov suboru s priponou suboru, stlacte
tlaCidlo ENT
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Kopirovanie jednotlivého suboru

Presunte svetlé pole na subor, ktory sa ma kopirovat

KOP £ROVAT
N A
|

=¥

=)

Stlaste softvérové tlagidlo KOPIROVAT: Vyberte
funkciu na kopirovanie. TNC zobrazi listu so
softvérovymi tlacidlami s viacerymi funkciami. Na
spustenie kopirovania mézete alternativne pouzit
klavesovu skratku CTRL + C

Vlozte nazov cielového suboru a vstup potvrdte
tlacidlom ENT alebo softvérovym tlacidlom OK: TNC
nakopiruje subor do aktualneho adreséra, resp. do
vybraného cielového adresara. Povodny subor
zostane zachovany.

Na vybratie ciefového adresara v prekryvacom okne
stlacte softvérové tlacidlo Vybrat cielovy adresar a
vstup potvrdte tlacidlom ENT alebo softvérovym
tlagidlom OK: TNC nakopiruje subor s rovhakym
nazvom do vybraného adresara. Pévodny subor
zostane zachovany

Ak bolo kopirovanie spustené tlacidlom ENT alebo
softvérovym tlagidlom OK, zobrazi TNC prekryvacie okno
so zobrazenim priebehu.
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Kopirovanie suboru do iného adresara

Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami
Zobrazenie adresarov v oboch oknach: Stlacte softvérové tlacidlo
CESTA

Pravé okno

Presurite svetlé pole na adresar, do ktorého chcete subory kopirovat
a tlacidlom ENT zobrazte subory v tomto adresari

Lavé okno
Vyberte adresar so sibormi, ktoré chcete kopirovat a tlaCidlom ENT
zobrazte subory.

Zobrazenie funkcii na oznacenie suborov

p—— Presunte svetlé pole na subor, ktory chcete kopirovat
sosoR a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovnakym
spOsobom dalSie subory

e Nakopirujte oznacené subory do ciefového adresara
-

Dalsie funkcie na oznadenie: pozrite ,0znagenie suborov”, strana 136.

Ak ste oznadili subory nielen v favom, ale aj v pravom okne, TNC
skopiruje subory z adresara, v ktorom sa nachadza svetlé pole.

Prepisanie suborov
Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory s
rovhakym nazvom, TNC sa opyta, i sa subory v cielovom adresari
smu prepisat:

Prepisanie vSetkych suborov: Stlacte softvérové tlacidlo ANO, alebo

Neprepisanie ziadneho suboru: Stlacte softvérové tlacidlo NIE,
alebo

Potvrdenie prepisania kazdého jednotlivého suboru: Stlacte
softvéroveé tlacidlo POTVRD.

Ak chcete prepisat chraneny subor, musite to potvrdit alebo zrusit
osobitne.
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Kopirovanie tabuliek <>D

Ak kopirujete tabulky, méZete softvérovym tlacidlom NAHRADIT s

POLIA prepisat riadky alebo stlpce v ciefovej tabulke. Predpoklady: 0

cielové tabulka uz musi existovat, ‘=
kopirovany subor smie obsahovat' iba nahradzané stlpce alebo

riadky. 2

o

Softvérové tlagidlio NAHRADIT POLIA sa neobjavi, ak ‘¢>U

@ budete chciet prepisat tabulku v TNC zvonku pomocou S

softvéru TNCremoNT. Nakopirujte externe vytvoreny Q.

subor do iného adresara, a potom vykonajte kopirovanie (7))

pomocou spravy suborov TNC. (o)

Typ suboru externe vytvorenej tabulky by mal byt .A n

(ASCII). V takychto pripadoch méze potom tabulka ©

obsahovat [ubovolné ¢isla riadkov. Ked vytvorite typ o

suboru .T, tak musi tabulka obsahovat postupné Cisla ‘E

riadkov, ktoré zacinaju nulou. [ ¥

Priklad ﬂ'

rikla ™

Na zoradovacom pristroji ste zmenili dizku a polomer 10 novych
nastrojov. Zoradovaci pristroj potom vytvoril tabulku nastrojov
TOOL.A s 10 riadkami (zodpoveda 10 nastrojom) a so stlpcami

Cislo nastroja (stipec T)
Dizka nastroja (stipec L)
Polomer nastroja (stipec R)

Nakopirujte tuto tabulku z externého datového nosica do
lubovolného adresara.

Skopirujte externe vytvorenu tabulku spravcom suborov TNC na
miesto existujucej tabulky TOOL.T: TNC sa spyta, ¢i sa ma
existujuca tabulka nastroja TOOL.T prepisat:

Ak stlagite softvérové tlagidio ANO, TNC Uplne prepise aktualny
subor TOOL.T. Po kopirovani sa teda TOOL.T sklada z 10 riadkov.
VSetky stlpce - samozrejme okrem stlpcov Cislo, Dizka a Polomer -
sa vynuluju.

Alebo stlacte softvérové tlacidlo NAHRADI'T’ POLIA a TNC prepise
nasledne v subore TOOL.T iba stipce Cislo, Dizka a Polomer v
prvych 10 riadkoch. Data zvysnych riadkov a stipcov ponecha TNC
bez zmeny
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Kopirovanie adresara

nastavit tak, aby sa adresare TNC zobrazili v pravom okne

@ Na umoznenie kopirovania adresarov musite nahlad
(pozrite ,Uprava spravy stborov” na strane 140).

Pamatajte na to, ze TNC nakopiruje pri kopirovani
adresarov len tie subory, ktoré su pri aktualnom nastaveni
filtra tieZ zobrazené.

Presurite svetlé pole v pravom okne na adresar, ktory chcete
skopirovat

Stladte softvérové tlagidlo KOPIROVAT: TNC zobrazi okno na vyber
ciefového adresara

Vyberte cielovy adresar a vstup potvrdte tlaidlom ENT alebo
softvérovym tlacidlom OK: TNC nakopiruje vybrany adresar vratane
podadreséarov do vybraného cielového adresara.

Vyber jedného z poslednych vybranych suborov

etk Sprava suborov
- Vyvolanie spravy suborov
MGT IN;:Y::::NFDS.I :?OBO.H
+ Cipemo | o 4
ecremmancs g:::g:z:i e
Canertie e
FosL. Zobrazenie poslednych 15 vybranych suborov: Powe (ST 2 Mo oweramaseaia.
Tag v . 7 V. = o » @C: Beozeses 4: TNC:\DUMPPGM\1GB.H 1 n
o5 Stlacte softvérové tlacidlo POSLEDNE SUBORY = Beezese L1 et 0
» 2K: Boez617g B: TNC:\DUMPPGM\EX16.H H ?
> M B 7: TNG:\DUMPPGI\SCHNEIDE .H - =
» 20: {1833 8: TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA.I e r
5 E?EE?? o e mmensmer || (G0
. e " , ., ’ v » 2R: = B: TNC:\DUMPPGM\WERKZEUGPLATTE
Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete vybrat, pouzite = BIE |G ruc.sourmeamazens
tlacidla so Sipkami: = Bies el e \MLWWES " o
. . o Y Seme| L1
Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol 23507 O 11
* * Inasans " car a 11 %211
VOK ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ STORNO
- Vyber stboru: Stladte softvérové tlagidlo VYBER,
alebo

Stlacte tlacidlo ENT
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Vymazat’ subor >
o
e
Pozor, mozna strata dat! _8
Vymazanie siborov nemoézete vratit spat! ‘a
Presunte svetlé pole na subor, ktory chcete vymazat g
Vyberte funkciu na vymazanie: StlaCte softvérove >
tlacidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢i sa ma subor (O
skutoéne vymazat S.
Potvrdte vymazanie: Stladte softvérové tlagidio ANO, 2]

alebo
o
Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo NIE n
®
. . S
Vymazanie adresara ‘©
o
Pozor, mozna strata dat! <
Vymazanie adresarov a suborov nemdzete vratit spat! 00

Presurite svetlé pole na adresar, ktory chcete vymazat

UynezaT Vyberte funkciu na vymazanie: Stlacte softvérové
tlagidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, & sa méa skutoéne
vymazat adresar so vSetkymi podadresarmi a
subormi

Potvrdte vymazanie: Stladte softvérové tlagidio ANO,
alebo

Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo NIE
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Oznacenie suborov

Funkcia na oznacenie

Posunut kurzor nahor

Posunut kurzor nadol

Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru

0ZNAGIT

i ==

SUBOR

Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresari

0ZNAGIT
VSETKY
SUBORY.

ZruSenie oznacenia jedného suboru

ZRUSIT
OZNAGENIE

ZruSenie oznacenia vSetkych suborov

ZRUSIT
VSETKY
OZNAGENIA

Kopirovanie vsetkych oznacenych suborov

KOP.OZN.

2
B

-
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Funkcie, ako je kopirovanie alebo vymazavanie suborov, mozete
pouzit nielen pre jednotlivé subory, ale aj pre viac suborov su¢asne.
Viac suborov oznacite (vyberiete) takto:

Presurite svetlé pole na prvy subor

OZNASIT
SUBOR

OZNASIT
SUBOR
KOP.0ZN.
(S5

UYMAZAT
KON . X

Zobrazit funkcie na oznacenie: Stlacéte softvérové
tlagidlo OZNACIT

Vyznaéte subor: Stladte softvérové tlagidlo OZNACIT
SUBOR

Presurite svetlé pole na dalSi subor. Funguje len
pomocou softvérovych tlacidiel, nenavigujte tlacidlami
so Sipkami!

Vyznacte dalSi subor: Stlacte softvérove tlacidlo
OZNACIT SUBOR, atd.

Kopirovanie ozna€enych suborov: Stlacte softvérové
tlagidlo KOP. STLACTE MARK., alebo

Vymazte oznacené subory: Stlacte softvéroveé tladidlo
KONIEC na ukongenie funkcii na oznacenie a
nasledne softvérové tlagidlo VYMAZAT na vymazanie
oznacenych suborov
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Oznacenie suborov klavesovymi skratkami
Presurite svetlé pole na prvy subor
Stlacte tlac¢idlo CTRL a podrzte ho stlaceny
Tlagidlami so Sipkami presuvajte raméek kurzora na dalSie subory
Medzernik oznaci subor

Po vyznaceni v8etkych pozadovanych suborov: Pustite tladidlo
CTRL a vykonajte pozadovanu operaciu so subormi

CTRL+A vyznaci vSetky subory nachadzajuce sa v
@ aktualnom adresari.

Ak namiesto tlacidla CTRL stlacite tlaCidlo SHIFT, vyznadi
TNC automaticky vSetky subory, ktoré ste vybrali tlacidla
so Sipkami.

Premenovat’ subor

Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete premenovat

PRErEN Vyberte funkciu na premenovanie
- v

Vlozte novy nazov suboru; typ suboru sa neda menit

Vykonajte premenovanie: Stlacte tlacidlo ENT
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Pridavné funkcie

Ochrana suboru/zrusenie ochrany suboru
Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete chranit

borov

”

— Vyberte pridavné funkcie: StlaCte softvérove tlacidlo a
PRID. FUNK.

znseze. Aktivovanie ochrany suboru: Stlacte softvérove g
D& tlacidlo CHRANIT, suboru bude prideleny stav P >
Zru8enie ochrany suboru: Stlacte softvérove tlacidlo ~E
NECHRAN. o
(7))
Pripojenie/odstranenie USB zariadenia 8
Presurite svetlé pole do lavého okna ©
— Vyberte pridavné funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo (&)
DODATOC. FUNK. ‘E
Viyhladat USB zariadenie (2
Na odstranenie USB pristroja: Presunte svetlé pole na q'
USB zariadenie o™

Odstranit USB zariadenie

Dalgie informacie: Pozrite ,Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2),
strana 146.
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Uprava spravy stborov

Menu na Upravu spravy suborov mézete otvorit bud kliknutim my3Sou Sprava saborov e
na nazov cesty, alebo softvérovymi tlacidlami:
[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
” P ” ' v v @TNC: 2 STNC: STosky 3
Vyber spravy suborov: Stlacte tlagidlo PGM MGT voomo | ez s s Jecizasie sustnafons._sten |3
Vvberte tretiu lidtu softvérovveh tladidiel MESSRET; e |~ eazodlute o) 0%
yberte trefiu listu softvérovyeh tlacidie S| et T i
Stlacte softvérové tlacidlo PRID. FUNK. = SionTUR W oma 11117011
. -~ , b 2K EKREISLINKS HC 160 11.11.2011
Stlacte softvérové tlacidlo MOZNOSTI: TNC zobrazi menu na PERE CheooRmEcnTe Mo e aitasen
Upravu spravy suborov PER mvieReca R 2oz ii:.zeu:
v, , i .. ) . . . . , 5 . EFR: HP. 2779 23.11.2011
Sipkovymi tla¢idlami posutvaijte svetlé pole na pozadované =5 | il zi= 1:.e0.z0en
nastavenie FREEET S e PR oine 22.01.mens E
, .. .. . , X &9‘? $4*$ EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005
Medzernikom aktivujte/deaktivujte poZadované nastavenie P O g <001 11.05.200
. . s , o % § o B ‘e iion
V sprave suborov mézZete vykonat nasledujuce Upravy: & ¥944% | gorzs i [T
b4 444 41°557ekty 7 135,1KBvte / 186s668yte UoTny " =
Zéloiky it 51’" EI:E AKT. DODATOG . KON
Pomocou zaloziek mdzete spravovat vase oblubené adresare. LS st ;

Mézete pripojit alebo vymazat aktivny adresar alebo vymazat
vSetky zalozky. VSetky vami pripojené adresare sa zobrazia v
zozname zaloziek a daju sa teda vyberat velmi rychlo

NahPad

V bode menu Nahlad definujete, ktoré informacie ma TNC
zobrazovat v okne suborov

Format datumu

V bode menu Format datumu definujete, v akom formate ma TNC
zobrazovat datum v stipci Zmenené

Nastavenia

Ak sa kurzor nachadza v strome adresarov: Ur€ite, ¢i ma TNC po
stlaeni tlacidla so Sipkou doprava zmenit okno, alebo ¢ ma TNC
prip. otvorit existujuce podadresare
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Praca s klavesovymi skratkami

Klavesové skratky su skratené prikazy, ktoré sa spustaju istou
kombinaciou tladidiel. Klavesovymi skratkami sa vykona funkcia, ktoru
mdzete rovnako vykonat aj softvérovymi tlacidlami. K dispozicii su
nasledujuce klavesové skratky:

CTRL+S:

Vybrat subor (pozrite aj ,Vyber jednotiek, adresarov a suborov” na
strane 127)

CTRL+N:

Spustit’ dialég na vytvorenie nového suboru/nového adresara
(pozrite aj ,Vytvorenie nového suboru (mozné iba na jednotke
TNC:\)” na strane 130)

CTRL+C:

Spustit’ dialog na kopirovanie vybranych suborov/adresarov (pozrite
aj ,Kopirovanie jednotlivého suboru” na strane 131)

CTRL+R:

Spustit' dialég na premenovanie vybraného suboru/adresara (pozrite
aj ,Premenovat subor” na strane 138)

Tlacidlo DEL

Spustit dialég na vymazanie vybranych suborov/adresarov (pozrite
aj ,Vymazat subor” na strane 135)

CTRL+O:

Spustit’ dialég Otvorit’ s (pozrite aj ,Vyber programov smarT.NC” na
strane 129)

CTRL+W:

Prepnut rozdelenie obrazovky (pozrite aj ,Datovy prenos z/na
externy nosi¢ dat” na strane 143)

CTRL+E: )

Zobrazit' funkcie na Upravu spravy suborov (pozrite aj ,Uprava
spravy suborov” na strane 140)

CTRL+M:

Pripojit USB zariadenie (pozrite aj ,Zariadenia USB na TNC (funkcia
FCL 2)” na strane 146)

CTRL+K:

Odpoijit USB zariadenie (pozrite aj ,Zariadenia USB na TNC (funkcia
FCL 2)" na strane 146)

Shift + tlacidlo so Sipkou nahor, resp. nadol:
Vyznacit' viacero suborov, resp. adresarov (pozrite aj ,Oznacenie
suborov” na strane 136)

Tlacidlo ESC
Prerusit funkciu
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Archivovanie suborov

Archivacna funkcia TNC umozriuje uloZenie suborov a adresarov do

archivu ZIP. Archivy ZIP sa daju externe otvarat beznymi programami.

TNC skomprimuje vSetky vyznacené subory a adresare
do pozadovaného archivu ZIP. Specifické stibory TNC
(napr. dialégové nekdédované programy) skomprimuje
TNC pritom v internom formate (binarny format), takze
musite reSpektovat’ nasledujice body:

0

Skomprimované subory prip. nebudete méct otvarat na
externom pocitaci editorom ASCII.

Pri prenose archivov ZIP do inych ovladani iTNC musi
byt verzia NC softvéru identicka, pretoze format
suborov bude inak odliSny.

Pri vytvarani archivov postupujte nasledovne:

V pravej polovici obrazovky vyznacte subory a adresare, z ktorych
chcete vytvorit’ archivny subor

p— Vyberte pridavné funkcie: Stlatte softvérové tlacidlo
DODATOC. FUNK.
e Vytvorenie archivu: Stlacte softvérové tlacidlo ZIP,

TNC zobrazi okno na vloZenie nazvu archivu
Vlozte pozadovany nazov archivneho suboru

Vstup potvrdte softvérovym tlacidlom OK: TNC
zobrazi okno na vyber adresara, do ktorého chcete
ulozit’ archivny subor

Vol(

Vyberte pozadovany archiv, vyber potvrdte
softvérovym tlac¢idlom OK

Ak je vaSe ovladanie pripojené do vasej firemnej siete a
disponuje pravami na zapis, mozete archivny subor ulozit
aj priamo do sietovej jednotky.

O
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Extrahovanie suborov z archivheho stiboru

Pri extrahovani postupujte nasledovne:

V pravej polovici obrazovky vyznaéte subor ZIP, z ktorého chcete

extrahovat
— Vyberte pridavné funkcie: StlaCte softvérove tlacidlo
DODATOC. FUNK.
iz Extrahovanie vybraného archivu: Stlacte softvérové
& tlacidlo UNZIP, TNC zobrazi okno na vyber cielového
adresara

Vyberte pozadovany cielovy adresar

Vyber potvrdte softvérovym tlacidlom OK: TNC
extrahuje archiv

TNC extrahuje subory vzdy vzhladom na vami vybrany
cielovy adresar. Ak obsahuje archiv adresare, pripoji ich
TNC ako podadresare.

0

Datovy prenos z/na externy nosi¢ dat

A ~ PNt v - . . ., Ruény S - 5
Skér nez budete moct prenasat data na externy datovy B ‘
@ nosi¢ musite nastavit' datové rozhranie (pozrite ,Zriadenie :
datovych rozhrani” na strane 645). T, (176 < [vel nazou scb. [ve < [v
[3e0z0508420 H ag¢ j:z::pgm :
Ak prenasate data pomocou sériového rozhrania, mézu by W Dcreenaumss <
sa v zavislosti od softvéru pouzivaného na prenos dat Dosmomosazs i | cmermo <
) - . A~ s ay , B ns 3| msvsten 9
vyskytnat problémy, ktoré moZete odstranit opakovanym Sonaseereen w | G B
vykonanim prenosu. i (I oo o P
[ O raes-es o
M 17002 H > OTooLLIST ERR
[B17011 H < E::gi ;‘
Bie H L
. . , B (R | | mee
P Vyvolanie spravy suborov Bied M2 eeesers e o [JCEE
MGT BN H oJjj|GToo y 79;’
Bis no ol e T NI
%32::1 : 1;ﬂ O THAT_GB TAB 1. @7 E
é‘me i 138,2555‘{&4"01\%‘m‘/ 188 ,3GByte juol
Vyberte rozdelenie obrazovky na prenos dat: Stlacte T LT | S| s | [N EE RS e | KON

softvérové tlaCidlo OKNO. TNC zobrazi v favej
polovici obrazovky vSetky subory aktualneho
adresara a v pravej polovici obrazovky vsetky subory,
ktoré su ulozené v adresari Root TNC:\

Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete prenasat, pouzite
tlacidla so Sipkami:

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Ak chcete kopirovat' z TNC na externy datovy nosi¢, presunte svetlé
pole v lavom okne na subor, ktory sa ma preniest.
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Ak chcete kopirovat z externého datového nosi¢a do TNC, presunte
svetlé pole v pravom okne na subor, ktory sa ma preniest.

KOP £ROVAT
5 N
s

SUBORY

Vyber inej jednotky alebo adresara: Stlacte softvérove
tlaCidlo na vyber adresara, TNC zobrazi prekryvacie
okno. Tlacidlami so Sipkami a tlaCidlom ENT vyberte
v prekryvacom okne poZadovany adresar

Prenos jednotlivého suboru: Stlacte softvérové
tlacidlo KOPIROVAT, alebo

Prenos viacerych suborov: Stlacte softvérové tlacidlo
VYZNACIT (na druhej liste softvérovych tlagidiel,
pozrite ,Oznacenie suborov”, strana 136)

Potvrdte softvérovym tlac¢idlom OK alebo tladidlom ENT. TNC otvori
stavové okno, ktoré vas informuje o postupe kopirovania, alebo

UYMAZ.

=)

144

Ukonc&enie datového prenosu: Presurite svetlé pole
do lavého okna, a potom stlaéte softvérové tlacidlo
OKNO. TNC znovu otvori $tandardné okno na spravu
suborov

Na vyber iného adresara v zobrazeni suborov s dvoma
oknami stlacte softvéroveé tlacidlo na vyber adresara. V
prekryvajucom okne vyberte tlacidlami so Sipkami a
tlacidlom ENT pozadovany adresar!
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TNC v sieti

Na pripojenie ethernetovej karty do vasej siete pozrite
Q ,Ethernetové rozhranie”, strana 649.

Na pripojenie iTNC s Windows XP do vaSej siete, pozrite
,Nastavenia siete”, strana 719.

TNC protokoluje chybové hlasenia po¢as prevadzky v
sieti pozrite ,Ethernetové rozhranie”, strana 649.

Ak je TNC pripojeny do siete, mate v favom adresarovom okne k
dispozicii az 7 dalSich jednotiek (pozri obrazok). Vsetky doposial
popisané funkcie (vyber jednotky, kopirovanie suborov atd.) platia aj
pre jednotky v sieti, pokial to dovoluje vase pristupové opravnenie.

Pripojenie a odpojenie jednotiek v sieti

e Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT,
resp. softvérovym tlac¢idlom OKNO vyberte rozdelenie
obrazovky tak, ako je to znazornené na obrazku
vpravo hore

Sprava sietovych jednotiek: Stlacte softvérove tlacidlo
SIET (druha lista softvérovych tlacidiel). TNC zobrazi

v pravom okne mozné sietové jednotky, ku ktorym
mate pristup. Pomocou nizSie popisanych
softvérovych tlacidiel nadefinujete spojenie pre kazdu
jednotku

Softvérové

Funkcia tlagidlo

Vytvorenie sietoveho spojenia, TNC zapise do
stlpca Mnt pismeno M, ak je spojenie aktivne. K CTERS
TNC mbzete pripojit az 7 pridavnych jednotiek

UkoncCenie sietového spojenia p—
JEDNOTKU

Automatické vytvorenie sietového spojenia pri
zapnuti TNC. TNC zapiSe do stlpca Auto pismeno | spos=e
A po automatickom vytvoreni spojenia

Nevykonat automatické vytvorenie sietového oz

AUTOM.

Spojenia prl Zapnutl' TNC SPOJENIA

Vytvorenie sietového spojenia si méze vyzadovat urcity as. TNC
potom zobrazuje vpravo hore na obrazovke text [READ DIR].
Maximalna prenosova rychlost sa pohybuje v rozsahu 2 az 5 Mbit/s
podla toho, aky typ suboru prenasate a ako je siet zatazena.
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Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)

Pomocou zariadeni USB moézete data zalohovat, resp. nahravat do
TNC. TNC podporuje nasledujuce periférne zariadenia USB:
Disketové jednotky so systémom suborov FAT/VFAT
Pamatové kluce so systémom suborov FAT/VFAT
Pevné disky so systémom suborov FAT/VFAT
Jednotky CD-ROM so systémom suborov Joliet (ISO9660)
Tieto zariadenia USB rozpozna TNC po pripojeni automaticky. TNC
nepodporuje zariadenia USB s inym systémom suborov (napr. NTFS).

TNC vygeneruje po zasunuti chybové hlasenie USB: TNC nepodporuje
zariadenie.

nepodporuje zariadenie aj v pripade, ak pripojite hub USB
(rozbocovac). V takomto pripade potvrdte hlasenie
jednoducho klavesom CE.

O TNC vygeneruje chybové hlasenie USB: TNC

Principialne by sa vSetky zariadenia USB s vysSie
uvedenym systémom suborov mali dat’ pripojit na TNC.
Ak by sa aj napriek tomu vyskytli problémy, spojte sa,
prosim, s firmou HEIDENHAIN.

V sprave suborov uvidite zariadenia USB ako samostatné jednotky v
adresarovej Strukture, takze mdzete pouzivat funkcie na spravu
suborov popisané v predchadzajucich €astiach.

Vas vyrobca stroja moze priradit USB zariadeniam pevné
@ nazvy. ReSpektujte priru¢ku pre stroj!

146

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Pri odstranovani zariadeni USB musite zasadne postupovat takto: >
Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT 8
MGT o
. Tlacidlom so Sipkou vyberte lavé okno Q
-+ ~=
. Tlagidlom so Sipkou vyberte odpajané zariadenie n
\ USB >
E Prepnite litu softvérovych tlacidiel g
\(C
Vyberte pridavné funkcie S.
Vyberte funkciu na odstranenie USB zariadeni: TNC e
& odstrani zariadenie USB z adresarovej Struktury 8
E Ukongite spravu suborov ©
S

N
Naopak uz predtym odobraté zariadenie USB mdzete znovu pripojit po E
stlaceni tohto softvéroveho tlacidla: o
Vyberte funkciu na opatovné pripojenie zariadenia ﬁ:
uUsB ™
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4.1 Vkladanie komentarov

4.1 Vkladanie komentarov

Pouzitie
Kazdy blok obrabacieho programu mozete doplnit o komentar na Ruany T CEA DR D DR
objasnenie programovych krokov alebo na vlozenie poznamok. Komentar?
8 FL PR+22.5 PR+8 RL F750
. . , , 9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+o " H
Ak nem6ze TNC zobrazit komentar na obrazovke Uplne, 18 FCT DR- RGO =
m=) ) objavi sa na obrazovke znak >>. ‘12 I E—— (]
- Cop q 5 12 FSELECT2 [l
Posledny znak v komentéri nesmie byt vinovka (~). 13 FL LEN23 AN+8 F
14 FC DR- RE5 CCY+o '_E_._,;‘
15 FSELECT2 gy
P . ~ . ~ . . 16 FCT DR+ R30
Mate tri moznosti na vloZenie komentara: 17 FCT Y+8 DR- RS CCX+7@ CCY+0 : ;
18 FSELECT1 :
19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+0 D,.
e w . 20 FCT DR+ R30 Py
Komentar poéas vkladania programu 21 FCT Y-55 DR- RB5 CCX-18 CCY+0 on
22 FSELECTS3
o i . ; .. 23 FL LENS55 AN+180 g;.;F‘
Vlozte udaje pre programovy blok, potom stlacte ,,;“ (bodkociarka) na 24 FC DR+ R2@0 CCA+38 CCY-72 ¥
S i o s o
znakovej klavesnici — TNC zobrazi otazku Komentar? zresmro | naeo | pomeon | ‘ ‘
Vlozte komentar a blok zatvorte tlacidlom KONIEC - o || B

Dodatoc¢né vlozenie komentara

Vyberte blok, ku ktorému chcete pripojit komentar

Tlagidlom so Sipkou doprava vyberte posledné slovo bloku: Na konci
bloku sa zobrazi bodkociarka a TNC zobrazi otazku Komentar?

Vlozte komentar a blok zatvorte klavesom KONIEC

Vlozenie komentara v samostatnom bloku

Vyberte blok, za ktory chcete pripojit komentar

Otvorte programovaci dialog tlac¢idlom ,;* (bodkoc€iarka) na znakovej
klavesnici

Vlozte komentar a blok zatvorte klavesom KONIEC
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Funkcie pri editovani komentarov

: Softvérové
Funkcia tlacidlo
Skok na zaciatok komentara ZneTATOK

[
Skok na koniec komentara KonTEG
Skok na zaciatok slova. Slova musia byt PoSLEDNE

oddelené prazdnym znakom

prazdnym znakom

SLovo
<=
Skok na koniec slova. Slova musia byt oddelené nesL.
=P

Prepinanie medzi rezimom vkladania a
prepiSOVania PREP:S.

4.1 Vkladanie komentarov
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4.2 Clenenie programov

4.2 Clenenie programov

Definicia, moznosti pouzivania

TNC vam umozriuje komentovat obrabacie programy pomocou ruens
¢leniacich blokov. Cleniace bloky su kratke texty (max. 37 znakov),
ktoré chapte ako komentare alebo nadpisy pre nasledujtce riadky
programu.

Ulozit'/editovat progranm

BEGIN PGM 1GB MM BEGIN PGM 1GB MM
BLK FORM 0.1 Z X+ Y+@ Z-40 - Machine hole pattern ID 27843KL1
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+ - Parameter definition

as wneo
'
2
3
g
g
5
H
>
2
20
&
°
g
Iy
o
3
H
8
i
2
=
°
8
2
2

L, vt s, - . . P s CYCL DEF 25? FREZOVANIE ZAVITU - Drill hole pattern
DIhé a zlozité programy sa pomocou €leniacich blokov mézu stat Eits Sasent vy, B

prehradnejé"mi a Zrozumiternejgimi. agss-ie  sPRESADZOUANIE END PGM 168 MM

Urahé&uje to predovsetkym neskorsie zmeny v programe. Cleniace azoa-o N i Necusch NS vy
. . . 9 .z . = A
bloky vkladate do obrabacieho programu na fubovolné miesto.
Dodato¢ne sa daju zobrazit vo vlastnom okne a tieZ spracuvat, resp. Svcl. DEF 703 Unizu. URTANIE
ifat R i e
d0p|nat 0206=+250 ;POS. PRISUUU DO HL. ?‘}\W" ;L

oouo
-
N
¥
K
s
F]
8
=
=
3
%
@)
L

Vlozené Cleniace body spravuje TNC v osobitnom subore (pripona e —
.SEC.DEP). Tym sa zvy3uje rychlost pri navigacii v okne €lenenia. S2oss0  imow. moown eRravG &2

0211=+0 7CAS ZOTRUANIA DOLE

2ZAGIATOK KONIEC STR. STR.
HLADAJ

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

oLeNenTE Zobrazenie okna Clenenia: Vyberte rozdelenie

+

PROGR. obrazovky PROGRAM + CLENENIE

Zmena aktivneho okna: Stlacte softvérové tlacidlo
,Zmena okna“

Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu

(vFfavo)
Vyberte pozadovany blok, za ktory chcete vlozit' ¢leniaci blok
wort Stlagte softvérové tlagidlo VLOZIT CLENENIE alebo
= tlacidlo * na klavesnici ASCII

VlozZte text lenenia zo znakovej klavesnice

Prip. zmerite hibku &lenenia softvérovym tlagidlom

Vyber blokov v okne élenenia

Ak preskocite v okne Elenenia z bloku na blok, TNC subezne ukazuje
blok v okne programu. Takto mdzete pomocou niekofkych krokov
preskocit velké Casti programu.
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4.3 Kalkulacka

Ovladanie

TNC je vybaveny kalkulackou s najddlezitejSimi matematickymi

funkciami.

Tlagidlom KALK mézete zobrazit’ kalkulacku, resp. ju znovu zatvorit

Vypoctové funkcie vyberajte skratenymi prikazmi zo znakove;j
klavesnice. Skratené prikazy su v kalkulacke vyznacené farebne

Vypoctové funkcie

Skrateny prikaz (tla€idlo)

Ruény
rezin

Ulozit'/editovat program
Saradnice?

Ul & WN =

BLK FORM @.1 Z X+8 Y+8 2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z2+8@
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2+188 R@ FMAX

L Xx-28 I R0 FMAX M3
END PGM NEU MM

e —

RELE

LELE
1371
[kEE
EYSEYS

Sy
I#| ||

4.3 Kalkulacka

Scitanie +
Odcitanie -
Nasobenie *
Delenie

Sinus

Kosinus C
Tangens

Arkus-sinus AS
Arkus-kosinus AC
Arkus-tangens AT
Umocnenie A
Druha odmocnina Q
Inverzna funkcia /
Vypocet so zatvorkami ()
Pl (3.14159265359) P

Zobrazenie vysledku =

Prevzatie vypoc¢itanej hodnoty do programu

Tlacidlami so Sipkami vyberte slovo, do ktorého sa ma prevziat
vypocitana hodnota

Tlagidlom KALK vyberte kalkulacku a vykonajte poZzadovany
vypocet

Stlacte tlacidlo ,Prevziat’ skuto¢nu polohu®: TNC prevezme
vypocitanu hodnotu do aktivneho vstupného okna a zatvori
kalkulacku

HEIDENHAIN iTNC 530

h {:}



4.4 Programovacia grafika

4.4 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie/nevykonavanie
programovacej grafiky

Zatial, o vytvarate program, méze TNC zobrazit programovany obrys
pomocou 2D &iarovej grafiky.

Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vlavo a grafika vpravo:
Stlacte tlacidlo SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a
softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA

Auton. Softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE nastavte na
" ZAP. Zatial, o vkladate programové riadky,

zobrazuje TNC kazdy naprogramovany drahovy
pohyb vpravo v grafickom okne

Ak nema TNC vytvarat subezne grafiku, nastavte softvéroveé tlacidlo
AUTOM. KRESLENIE na VYP.

AUTOM. KRESLENIE ZAP. nekresli subezne opakovanie ¢asti
programu.

Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program

Tlagidlami so Sipkami nastavte blok, aZz do ktorého sa mé vytvarat
grafika alebo stlacte GOTO a priamo vlozte pozadované ¢islo bloku

Vytvorenie grafiky: Stlacte softvérove tlacidlo RESET
QT;RT + START

Dalsie funkcie:

Rueny
rezim

Ulozit'/editovat program

@ BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM 0.1 2 X-80 Y-80  2-20 =

2 BLK FORM ©.2 X+80 V+80 Z+0 E

3 TOOL CALL § Z S4000 aaN
4 L z+Se Re FHAX M3 —~ —
5 L X+ v+@ RO FMAX f

& L z-5 Ro FMAX y, —

7 FPOL X+0 Y+@ L N s Q'

2 BRSO e i i

8 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@ / | \ W
10 FCT DR- REQ // AA N\

11 FL X+2 Y455 LENIE ANsGQ / C\ \\

12 FSELECT2 // SN \ \\ T
3 FL LENZ2 AN+Q // /AN AN e
14 FC DR- RES CCY+@ / ? \ S T ¥
15 FSELECT2 [ / \ [
16 FCT DR+ R30 | \ { ) )

17 FCT V4@ DR- RS CCX+78 CCV+@ \ / s

18 FSELECT1 \ \ 7 ;

18 FCT DR- RS CCX+70 CCY+@ \ \ V4 / @7+
20 FCT DR+ R30 \ . /

2% FoT CUoob DR- REE Cox-10 covse | A\ '/

22 FSELECT3 |

23 FL LENS5 AN / s100% ;L
24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72 { /L//ﬁ\ S @ ¥
25 FSELECT L=

26 FCT DR+ R20 CC ~ G
27 FCT DR- RS CCA-8@ CCX-80

26 FSELECT1 s

T Do B
30 FCT DR+ RSE v

31 FCT ¥+0 DR- RES CCX+@ CCY+Q

ZASIATOK

KONIEC STR. STR. START RESET
HLADAJ START JEDN. ZA.

. Softvérove
Funkeia tlagidlo
Vytvorenie Uplnej programovacej grafiky REsET

Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch

Zastavenie programovacej grafiky. Toto
softvérové tlacidlo sa zobrazi vtedy, ked TNC
vytvara programovaciu grafiku

Kompletné vytvorenie programovacej grafiky
alebo doplnenie po RESET + START :

Znovu prekreslit programovaciu grafiku, ked sa
napr. vymazu priamky pri prekryvani T

funkcie, TNC vygeneruje v takychto pripadoch chybové

O Programovacia grafika neprepocita Ziadne nata€acie
hlasenie.
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Zobrazenie/skrytie ¢isel blokov ey Ulozit/editovat program

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20

BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 2Z+0 L E

TOOL CALL § 2 Sdeoe ‘
L z+50 Re FMAX M3 —
L X+0 v+2 R® FMAX 35’?\

L 2-5 R@ FMAX /’34 5L

. ., , , .. FPOL X+@ Y40 R s g
Zobrazenie Cisel blokov: Softvérové tlacidlo S, FC oms Rzics olene obe covie / g
ZOBRAZIT SKRYT C. BLOKU nastavit na ML Hh W90ers D /

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel: Pozri obrazok

ONDARUNEE®

ZOBRAZIT 27 B e B /
. L N ;}

Skrytie Cisel blokov: Softvérové tlacidlo ZOBRAZIT 1c]rserecr M &5

SKRYT C. BLOKU nastavit na SKRYT 276 Vs res cor-te covse

22 FSELECT3

23 FL LENS5 AN+180 / s1e0x [
24 FC DR+ R20 CCA+3@ CCY-72 (R ——— / @ ¥
25 FSELECTZ (s — OFF] o

26 FCT DR+ R2@ CCY-72 Al

- - 27 FCT DR- RS CCAR-9@ CCX-6@
Vymazanie grafik & s [
B

E Prepnutie listy softvérovych tlacidiel: Pozri obrazok z wow | vmezer | ouron.
INFO 6. ZAZN. 2ZNAK GRAFIKU | Gyp] zap
— Vymazanie grafiky: Stlacte softvérové tlacidlo
GRAFTKU VYMAZAT GRAFIKU
Zvacsenie alebo zmensenie vyrezu
Pohlad v grafickom zobrazeni si mézete nadefinovat sami. Pomocou Ulozit/editovat program

rezin

ramceka vyberte vyrez na zvacSenie alebo zmensenie.

Vyberte liStu softvérovych tlacidiel na zvacsenie/zmensenie vyrezu o~
(druha lista, pozri obrazok) i oo lnex / /\ \
FPOL X+@ v+0 / \ . s g

Softvérové iafrcioateeciicer
tlacidlo 17 FCT %40 DR- RS CCX478 CCV+0

18 FSELECT1 \«\ ,’
" e e DI C /A
Zobrazit' a posunut raméeky. Pri posuvani drzte 21 FCT V-3 T0R- RES Cox-10 Coveo o
prislusné softvérové tlacidlo stlacené 38 76 brs Rz cbatae cov-7z / /

26 FCT DR+ R2@ CCY-72 /
27 FCT DR- RS COA-S0 COX-80 [/
28 FSELECT1 {

28 FOT DR- RS CoX-6@

S8 FOT DR+ RSe

31 FCT Y+@ DR- RS CCX+@ CCY+0

Funkcia

Tym mate k dispozicii nasledujuce funkcie: S0 For ba-mge. C-oov cowo covie R S ~
A
N\

UYREZ
POLOTOV.

Zmens$enie ramcéeka - na zmensSenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

t ! - =

ZvacdsSenie ramcéeka - na zvacSenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

vrRez Prevzatie vybraného rozsahu softvérovym tlacidlom
otorcy VYREZ POLOVYROBKU

Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK AKO BLK FORM obnovite
pdvodny vyrez.

HEIDENHAIN iTNC 530 155
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fika 3D (funkcia FCL 2)
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icova gra

4.5 Suradn

4.5 Suradnicova grafika 3D
(funkcia FCL 2)

Pouzitie
Pomocou trojrozmernej suradnicovej grafiky mézete nechat TNC T e
zobrazit naprogramované drahy posuvu v troch rozmeroch. Aby ste
mohli rychlo rozpoznat detaily, je k dispozicii vykonna funkcia Zoom. 5 et Al rer
34 CC X+15 Y+15 ; LI UN
Predovsetky‘m pri externe vytvorenych programoch mézete mL o
skontrolovat suradnicovou grafikou 3D nepravidelnosti uz pred R
obrabanim, aby sa zabranilo neZiaducim stopam po obrabani na gl

43 LBL 0

obrobku. Tieto stopy po obrabani sa vyskytuju napriklad v pripade, ak e
postprocesor vygeneruje body chybne.

Aby ste mohli chybné miesta rychlo zistit, oznacuje TNC aktivny blok 4]
v lavom okne v suradnicovej grafike 3D inou farbou (zakladné B
. ' , W
nastavenie: Cervend). on
Suradnicovu grafiku 3D mbzete pouzivat v reZzime rozdelenej =
obrazovky alebo v rezime celej obrazovky: 2oy
OZNASTT 0ZNAG. a ZOBRAZIT NOUY wyMAzZAT AUTOM.
. ) , . . . KONC. BOD | AKT. PRUKU T Lol g ZNAK
Zobrazenie programu vlavo a suradnicovej grafiky 3D vpravo: 2ol Kovel g BED S s o Bl e

Stlacte klaves SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a
softvérové tlacidlo PROGRAM + SURADNICE 3D

Zobrazenie suradnicovej grafiky 3D na celej obrazovke: Stlacte
klaves SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a softvérove
tlacidlo SURADNICE 3D

Funkcie suradnicovej grafiky 3D

Funkcia Softvérové

Zobrazit ram&ek Zoom a posunut ho nahor. Pri
posuvani drzte softvérové tlagidlo stlacené

tlacidlo

Tt
Zob[azit”rérrjéek Zoo’m a 'pOSl‘.’J.nl:Jt' ho rladql. Pri E
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlacené

=

ﬁ

Zobrazit ram&ek Zoom a posunut ho dolava. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlacené

Zobrazit ram&ek Zoom a posunut ho doprava. Pri
posuvani drzte softvérové tlagidlo stlacené

Zvadsenie ramcéeka - na zvacSenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

Zmensenie ramceka - na zmensenie drzte
softvérové tlacidlo stlatené

ZruSenie zvacsenia vyrezu, takze TNC zobrazi POLOTOUAR
obrobok podl'a naprogramovaného tvaru BLK. FOR.
polovyrobku
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Funkcia

Prevzatie vyrezu

UYREZE

Otocit obrobok v zmysle hodinovych ruciciek

Otocit’ obrobok proti zmyslu hodinovych ruciciek

Preklopit obrobok dozadu

Preklopit obrobok dopredu

Zvacsovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zvacSené, zobrazuje TNC v pate
grafického okna pismeno Z

ZmensSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zmensené, zobrazuje TNC v pate
grafického okna pismeno Z

8 8000 E

Zobrazit obrobok v pévodnej velkosti

=

Zobrazit obrobok v poslednom aktivnom nahlade

POSLEDNY.
POHL'AD

Zobrazit/nezobrazit naprogramované koncové
body bodom na priamke

Zobrazit/nezobrazit NC blok vybrany v lavom
okne v suradnicovej grafike 3D s farebnym
zvyraznenim

Zobrazit/nezobrazit' ¢isla blokov

ZOBRAZIT
SKRYT
&. ZAZN.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Suradnicovu grafiku mézete ovladat’ aj mySou. K dispozicii su
nasledujuce funkcie:

Na oto&enie zobrazovaného dréteného modelu v trojrozmernom

TNC zobrazi suradnicovy systém, ktory predstavuje momentalne
aktivne vyrovnanie obrobku. Po uvolneni praveho tla€idla na mysi
orientuje TNC obrobok do definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazeného dréteného modelu: Drzte stredové
tlacidlo, resp. koliesko na mysi stlacené a pohybujte mySou. TNC
posuva obrobok v prislusnom smere. Po uvolneni stredového
tlacidla mysi posunie TNC obrobok do definovanej polohy

Na zvacsenie istej oblasti mySou: Pri stlatenom lavom tla€idle na
mysi vyznacte pravouhlu oblast zvacsenia, oblast zvacsenia
mbzete dodato¢ne posunut vodorovnym a zvislym pohybom mysi.
Po uvolneni lfavého tlacidla na mysi zvacsi TNC obrobok v
definovanej oblasti

fika 3D (funkcia FCL 2)

E Na rychle zva¢Sovanie a zmenSovanie mySou: Otacajte kolieskom
o)) na mysi dopredu, resp. dozadu

N Dvojité kliknutie pravym tlacidlom mysi: Vyber Standardného

S nahfadu

o

g Farebné zvyraznenie blokov v NC grafike

g E Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel

o

3 P Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke vlavo v
(/p] ey suradnicovej grafike 3D vpravo s farebnym

o) oznacenim: Softvérové tlagidlo OZN. AKT. PRVOK
ﬂ: VYP./ZAP. nastavte na ZAP.

Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke vfavo v
suradnicovej grafike 3D vpravo bez farebného
oznacenia: Softvérové tlacidlo OZN. AKT. PRVOK
VYP./ZAP. nastavte na VYP.

Zobrazenie/skrytie Cisel blokov

E Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel

Zobrazenie Cisel blokov: Softvérove tlacidlo

ot ZOBRAZIT SKRYT C. BLOKU nastavte na
ZOBRAZIT

Skrytie Cisel blokov: Softvérové tlacidlo ZOBRAZIT
SKRYT C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazanie grafiky

E Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
o Vymazanie grafiky: StlaCte softvérove tlacidlo
VYMAZAT GRAFIKU
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priestore: Drzte pravé tlacidlo na mysi stlacené a pohybujte mySou.
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4.6 Priamy pomocnik pri
chybovych hlaseniach NC

Zobrazenie chybovych hlaseni

Chybové hlasenia zobrazi TNC automaticky okrem iného pri

nespravnych vstupoch,

logickych chybach v programe,

nerealizovatelnych obrysovych prvkoch,

pouziti dotykovej sondy, ktora nezodpoveda predpisom.

Chybové hlasenie, ktoré obsahuje ¢islo programového bloku, je
spbsobené tymto blokom alebo niektorym z predchadzajicich blokov.
Po odstraneni priciny chyby vymazte texty hlaseni TNC tlacidlom CE.
Chybové hlasenia, ktoré vedu k padu riadiaceho systému, musite
potvrdit’ klavesom KONIEC. TNC sa potom restartuje.

Na ziskanie blizsich informacii o nevybavenom chybovom hlaseni
stlacte tla¢idlo POMOCNIK. TNC zobrazi okno, v ktorom je popisana
pri¢ina chyby a sp6sob jej odstranenia.

Zobrazenie pomocnhika

HELP

Zobrazenie Pomocnika: Stlacte tlacidlo POMOCNIK

Precitajte si popis chyby a moznosti na jej
odstranenie. Prip. TNC zobrazi dodato¢né
informacie, ktoré napomozu pracovnikovi firmy
HEIDENHAIN pri vyhladavani chyby. Tlagidlom CE
zatvorite okno pomocnika a sucasne potvrdite
nevybavené chybové hlasenie

Odstrante chyby podla popisu v okne pomocnika

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruény
rezin

Programovy zaznam TNC nedovoleny,

pokial nie je rozligeny obrys

Zaceeelcy
s rc “or-

m rcr DR-

iz rcr DR-

X+2 Y+3@ CCAS0 R+5 RL
R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
R1S CCX+5@ CCY+75

R1S CCX+75 CCY+20

Priéina chyby:
S Frosranouanie Fk: Za blokon Ik wotu nasledoust “normaine" bloky NCs
ak_blok FK uiedol k Uplnému Uyrieseniu obrysu. Usnim
Z Piok oue
L iba s pohvbom U 0si nastroja alebo pomocnej Osi.
i s CLSD+ (zaéiatok
s CLSD- (koniec obr 5

- Uplne rozpustite obrys FK
- Na konci sekvencie FK zaéatei s CLSD+ uzdy pouzite CLSD-

HEIDENHAIN
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4.7 Zobrazit’' zoznam vSetkych

Funkcia

nevybavenych chybovych
hlaseni

Touto funkciou mbzete zobrazit' prekryvajuce okno, v ktorom TNC
zobrazi v8etky aktualne chybové hlasenia. TNC signalizuje nielen
chyby hlasené zo systému NC, ale aj chyby, ktora zadefinoval vas

vyrobca stroja.

Zobrazit’ zoznam chyb

Akonahle existuje aspon jedno chybové hlasenie, mdzete nechat
zobrazit zoznam:

=)

160

Zobrazenie zoznamu: Stlacdte tlacidlo ERR

Tlacidlami so Sipkami mdzete vybrat niektoré z
aktualnych chybovych hlaseni

Tlag¢idlom CE alebo DEL vymazte prave vybrané
chybové hlasenie z prekryvajuceho okna. Ak existuje
len jedno chybové hlasenie, prekryvajuce okno sa
zatvori

Zatvorenie prekryvajuceho okna: Znovu stlacte
tlaCidlo ERR. Existujuce chybové hlasenia zostanu
zachované

Subezne so zoznamom chyb mézete v samostatnom
okne nechat zobrazit' aj prislusny text pomocnika: Stlacte
tlacidlo POMOCNIK.

Ruény
rezim

Programovy zaznam TNC nedovoleny,
pokial nie je rozlisSeny obrys

ZRNcEERjcTigx 2 s 2 o aafaSlat
8 FD DR- R1@ CLSD+ COX+20 COV430

)

3o FOT 0R- R1S CoXeso Covers
11 FLT
12 FD1 DR- R15 CCX+75 CCY+20

o [

15 o PE

Pricina chyby
- Progranouan e FK: 2a blokom FK mozu nasledouat’ “normalne” bloky NC,
G L LR [ DM e S G e U L7

blok RND

Z Diok oue
;oBlok L 183 5 pohvbon v osi nastroia slebo pomocned

ObTyaus; meukONGIli Sts 1u S GLSD- CKoniec obrysu:

os
17516 Sekuanoiu FK Bre UZatUotens obrvs zaceli s CLSDH (zaéiatok

1 E—
2 || om
St

HEIDENHAIN
TNCguide
N/

SERVIS.
SUBORY.

uLozIT ‘
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Obsah okna

Stipec

Vyznam

Cislo

Cislo chyby (-1: nie je definované Ziadne &islo

chyby), ktoré prideluje firma HEIDENHAIN
alebo vas vyrobca stroja

Trieda

Trieda chyby. Uréuje, ako TNC tuto chybu
spracuje:

ERROR
Trieda suhrnnych chyb pre chyby, pri
ktorych sa podla stavu stroja prip.

aktivneho prevadzkového rezimu aktivuja

rézne odozvy na chybu

FEED HOLD
Uvolnenie posuvu sa vymaze

PGM HOLD
Beh programu sa prerusi (STIB blik&)

PGM ABORT ]
Beh programu sa ukon&i (INTERNE
ZASTAVENIE)

EMERG. ZASTAVIT

Aktivuje sa NUDZOVE VYPNUTIE
RESET

TNC vykona teply Start

VAROVANIE

Varovné hlasenie, beh programu bude
pokraCovat’

INFORM.

Informacné hlasenie, beh programu bude

pokraCovat’

Skupina

Skupina. Uréuje, v ktorej €asti programu

operacného systému bolo chybové hlasenie

vytvorené

OVLADANIE
PROGRAMOVANIE
PLC

VSEOBECNE

Chybové hlasenie

Text chyby, ktory TNC zobrazuje vzdy

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolanie systému pomocnika TNCguide

Softvérovym tlaCidlom mézete vyvolat systém pomocnika TNC.
Systém pomocnika vam momentalne poskytne rovnaké vysvetlenie
chyby, ako keby ste stlacili tlaidlo POMOCNIK.

TNC pridavné softvérové tlagidio VYROBCA STROJA,
ktorym modzete otvorit tento osobitny systém pomocnika.
V fiom najdete dalSie, detailné informacie k existujicemu
chybovému hléseniu.

@ Ak aj vas vyrobca poskytuje systém pomocnika, zobrazi

Vyvolanie pomocnika k chybovym hlaseniam
ca HEIDENHAIN
Vyvolanie pomocnika k Specifickym chybovym
hlaseniam stroja, ak je dostupny
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Vytvorenie servisnych suborov

Pomocou tejto funkcie mdzete ulozit vSetky data relevantné pre
servisné ucely do suboru ZIP. TNC ulozi prislusné data NC a PLC so
suboru TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Nazov suboru stanovi
TNC automaticky, pri€om <xxxxxxxx> predstavuje systémovy ¢as ako
jednoznaény sled znakov.

Na vytvorenie servisného suboru mate k dispozicii nasledujice
moznosti:

Po stlaCeni tlaCidla ERR stlacte softverove tlacidlo uLozit
SERVISNE SUBORY
Z externého zdroja pomocou softvéru na prenos dat TNCremoNT

Pri spadnuti NC softvéru na zéklade zavaznej chyby vytvori TNC
servisné subory automaticky

Okrem toho mdze vas vyrobca stroja nechat vytvarat servisné
subory automaticky aj pre chybové hlasenia PLC.
Do servisného suboru sa okrem iného ulozZia nasledujuce data:

prevadzkovy dennik,
prevadzkovy dennik PLC,

vybrané subory (*.H/*.1/*.T/*. TCH/*.D) vSetkych prevadzkovych
rezimov,

subory *.SYS,
Parametre stroja

informacné subory a subory prevadzkového dennika operaéného
systému (Ciastocne aktivovatelné pomocou MP7961),

obsahy pamate PLC,
makra NC definované v PLC:\NCMACRO.SYS,
informacie o hardvéri.

Dodato¢ne moze byt na zaklade pokynu zakaznickej sluzby pripojeny
dalSi riadiaci subor TNC:\service\userfiles.sys vo formate ASCI. TNC

potom skomprimuje aj na tomto mieste definované data do suboru ZIP.

potrebné k vyhladavaniu chyb. Postupenim servisného
suboru vyhlasujete, Ze suhlasite, ze vas vyrobca stroja,
resp. spolo¢nost DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
mdze pouzit' tento subor na diagnostické ucely.

@ Servisny subor obsahuje vSetky subory NC, ktoré su

Maximalna velkost servisného suboru je 40 MB

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextovy systém pomocnika
TNCguide (funkcia FCL3)

Pouzitie

®)

Kontextovo senzitivny systém pomocnika TNCguide obsahuje
dokumentaciu pre pouzivatela vo formate HTML. Vyvolanie TNCguide
dosiahnete stlacenim tlacidla POMOCNIK, pricom TNC zobrazi
prislusnu informaciu priamo, Ciasto¢ne podla situacie (kontextovo
senzitivne vyvolanie). Aj v pripade, ak pri editacii bloku NC stlacite
tlacidlo POMOCNIK, dostanete sa spravidla presne na miesto v
dokumentacii, na ktorom je prislusna funkcia popisana.

Systém pomocnika TNCguide je k dispozicii iba v pripade,
ak vas riadiaci hardware disponuje opera¢nou pamatou
minimalne 256 MB a ak je dodato¢ne aktivna funkcia
FCL3.

Standardne sa s prislusnym NC softvérom dodava nemecka a
anglicka dokumentacia. Zvysné dialégové jazyky ponuka spolo¢nost
HEIDENHAIN na bezplatné stiahnutie, len ¢o su dostupné prislusné
preklady (pozrite ,Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika” na
strane 169).

TNC sa principialne pokusa o spustenie TNCguide v

@ jazyku, ktory ste vo vasom TNC nastavili ako dialégovy

jazyk. Ak subory tohto dialégového jazyka este nie su k

dispozicii vo vaSom TNC, otvori TNC anglicku verziu.

V TNCguide su dostupné nasledujice dokumentacie pre pouzivatela:

priru¢ka pouzivatela v popisnom dialégu (BHBKIartext.chm),
priru¢ka pouzivatela DIN/ISO (BHBIso.chm),
priruc¢ka pouzivatefa Cykly (BHBcycles.chm),

priru¢ka pouzivatela smarT.NC (naviga¢ny format,
BHBSmart.chm),

zoznam vSetkych NC chybovych hlaseni (errors.chm).

Dodatoc&ne je dostupny knizny subor main.chm, v ktorom je dostupny
suhrn vSetkych suborov chm.
Alternativhe méze vas vyrobca stroja viozit do TNCguide
@ aj Speciadlne dokumentacie pre stroj. Tieto dokumenty sa
potom zobrazia vo forme osobitnej knihy v subore
main.chm.
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Prace s TNCguide

Vyvolanie TNCguide

Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti:
Stladte tlagidlo POMOCNIK, ak TNC nezobrazuje prave chybové
hlasenie
Kliknutim mySou na softvérové tlacidlo, ak ste predtym klikli na
symbol pomocnika zobrazeny vpravo dolu na obrazovke

Subor pomocnika (subor CHM) otvorte pomocou spravy suborov.
TNC dokaze otvorit fubovolny subor CHM, aj ked' nie je ulozeny na
pevnom disku TNC

zobrazi TNC priameho pomocnika pre chyboveé hlasenia.
Na spustenie TNCguide musite najskor potvrdit vSetky
chybové hlasenia.

@ Ak existuje jedno alebo viacero chybovych hlaseni,

TNC spusti po vyvolani systému pomocnika systémovy
interny Standardny prehliada¢ definovany na mieste
programu a v dvojprocesorovej verzii (spravidla Internet
Explorer) a v jednoprocesorovej verzii prehliadaé
upraveny spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Pre mnozZstvo softvérovych tlacidiel je k dispozicii kontextovo
senzitivne vyvolanie, ktorym sa dostanete priamo k popisu funkcie
prislusného softvérového tlacidla. Tuto funkciu mate k dispozicii iba pri
praci s mysou. Postupujte nasledovne:

vyberte listu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi pozadované
softvérové tlacidlo,
mysSou kliknite na symbol pomocnika, ktory TNC zobrazi priamo
vpravo nad listou softvérovych tladidiel: kurzor mysi sa zmeni na
otaznik,
otaznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu chcete
vysvetlit: TNC otvori TNCguide. Ak pre vami vybrané tlacidlo
neexistuje ziadny vstupny bod, otvori TNC knizny subor main.chm,
v ktorom musite poZadované vysvetlenie vyhladat ru€ne pomocou
kontextového vyhladavania alebo navigacie
Ak aj prave editujete blok NC je vam k dispozicii kontextovo senzitivne
vyvolanie:

Vyberte lubovolny blok NC

Tlagidlami so Sipkami presurite kurzor na blok

Stlagte tlagidlo POMOCNIK: TNC spusti systém pomocnika a
zobrazi popisy k aktivnej funkcii (neplati pre pridavné funkcie alebo
cykly, ktoré integroval vyrobca vasho stroja).
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Navigacia v TNCguide

Najjednoduchs$im spésobom je navigacia v TNCguide mySou. Na lavej
strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik orientovany
doprava mézete nechat zobrazit' integrované kapitoly alebo mézete
nechat’ zobrazit prislusnu stranu priamo kliknutim na konkrétny
zaznam.Ovladanie je identické ako ovladanie programu Windows
Explorer.

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

TNCguide mdzete samozrejme ovladat aj tlacidlami a softvérovymi
tlacidlami. Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad prislusnych funkcii
tlacidiel.

: Softvérové
Funkeia tlagidlo
Obsah vfavo je aktivny:
Vyberte zdznam uvedeny nad alebo pod

Textové okno vpravo je aktivne:
Posunutie strany nadol alebo nahor, ak sa texty
alebo grafiky nezobrazia uplne

Otvorit obsah. Ak sa obsah uz neda otvorit,
prejdite do pravého okna

Textove okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Obsah vlavo je aktivny:

Obsah vlavo je aktivny:
Zatvorit obsah.

Textove okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Obsah vlavo je aktivny:
Zobrazenie vybranej strany tlacidlom kurzora

Textové okno vpravo je aktivne:
Ak sa kurzor nachadza na linku, potom skogit
na stranu prepojenu linkom

ENT

Obsah vlavo je aktivny:
Prepinanie beZzca medzi zobrazenim registra

obsahu, zobrazenim registra hesiel a funkcie
kontextového vyhladavania a prepnutie na
pravu stranu obrazovky

Textové okno vpravo je aktivne:
Skok spat do lavého okna

Obsah vlavo je aktivny:

Vyberte zaznam uvedeny nad alebo pod
Textové okno vpravo je aktivne:

Skok na nasledujuci link

Vyber poslednej zobrazenej strany Esm
<=
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: Softvérové
Funkcia tlagidlo
Listujte dopredu, ak ste funkciu ,vybrat poslednu
zobrazenu stranu” pouzili viackrat e
Listovat o stranu spat’
Listovat o stranu dopredu

Zobrazit/vypnut obsah

ADRESAR
=

Prepinanie medzi zobrazenim na celu obrazovku
a zmensenym zobrazenim. Pri zmensenom
zobrazeni vidite aj €ast plochy TNC

Zaostrenie sa interne prepne na pouzitie TNC,
takze pri otvorenom TNCguide budete méct
obsluhovat riadenie. Ak je aktivne zobrazenie na
celu obrazovku, zmensi TNC pred zmenou
zaostrenia automaticky velkost’ okna

TNCGUIDE
ZATUORIT

Ukoncenie TNCguide

TNCGUIDE
UKONSTT
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Register hesiel

NajdoblezitejSie hesla su uvedené v registri hesiel (bezec Index) a
mézete ich vyberat priamo kliknutim mySou alebo vyberom pomocou
kurzorovych tlacidiel.

Lava strana je aktivna.

Vyberte bezec Index
Aktivujte vstupné pole Heslo

Vlozte hladané slovo, TNC nasledne synchronizuje
register hesiel vzhladom na vlozeny text, takze heslo
budete méct najst’ v uvedenom zozname rychlejsie,
alebo

Tlacidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
hladané heslo

Informacie k vybranému heslu si nechajte zobrazit
stlaCenim tlacidla ENT

Kontextové vyhladavanie

V ramci bezca HPadat’ mate moznost vyhladat v celom TNCguide isté
slovo.

Lava strana je aktivna.

Vyberte beZec Hladat’
Aktivujte vstupné pole Hladat’:

Vlozte hladané slovo, vstup potvrdte tladidlom ENT:
TNC zobrazi zoznam vSetkych najdenych miest s
vyskytom tohto slova

Tlagidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
pozadované miesto

Stlacenim tlaCidla ENT zobrazte pozadované miesto
vyskytu

Kontextové vyhladavanie mézete pouZzit vzdy len s
jednym slovom.

Ak aktivujete funkciu HPadat’ len v nadpisoch (tlacidlom na
mysi alebo umiestnenim kurzora a naslednym stlacenim
medzernika), nebude TNC prehladavat cely text ale iba

nadpisy.
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Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér TNC najdete na domovskej
stranke spolo¢nosti HEIDENHAIN www.heidenhain.de v odkaze:
Servis a dokumentacia
Dokumentacia/informacie
Dokumentacia pouzivatela
TNCguide

Vyberte si pozadovany jazyk, napr. nemecky: Nasledne uvidite ZIP
subor s prisluSnymi subormi pomocnika

Ovladania TNC
Typovy rad TNC 500
Pozadované ¢&islo NC softvéru, napr. iTNC 530 (340 49x-06)

Z tabulky Online pomocnik (TNCguide) vyberte pozadovanu
jazykovu verziu

Stiahnite si a rozbalte ZIP subor

Rozbalené subory SHM preneste do adresara TNC:\tncguide\de,

resp. do prislusného jazykového podadresara (pozri aj nasledujucu
tabulku)

TNCremoNT, musite v bode menu
Vybavenie>Konfiguracia>ReZim>Prenos v binarnom
formate zapisat' priponu .CHM.

Q Ak prenasate subory CHM do TNC pomocou

Jazyk Adresar TNC
Nemecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francuzsky TNC:\tncguide\fr
Taliansky TNC:\tncguide\it
Spanielsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru
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fv'; Jazyk Adresar TNC

Cinsky (zjednodusene TNC:\tncguide\zh
d Cinsky (zjednod ca \
L Cinsky (tradiéne) TNC:\tncguide\zh-tw
g Slovinsky (volitelny softvér) TNC:\tncguide\sl
é Norsky TNC:\tncguide\no
= Slovensky TNC:\tncguide\sk
'
() LotySsky TNC:\tncguide\lv
©
'5 Korejsky TNC:\tncguide\kr
3 Estonsky TNC:\tncguide\et
pd Turecky TNC:\tncguide\tr
-
© Rumunsky TNC:\tncguide\ro
é Litovsky TNC:\tncguide\lt
c
(&)
£
o
Q.
‘O
i
4
>
n
>
>
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o
X
(Y]
)
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5.1 Vstupy vzt'ahujuce sa na nastroje

5.1 Vstupy vzt'ahujuce sa na
nastroje

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min. (palcoch/min.), ktorou sa po svojej
drahe pohybuje stred nastroja. Maximalny posuv méze byt pre kazdu
os odliSny a je definovany v parametroch stroja.

vlozenie

Posuv mézZete zadat' v bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja) a v
kazdom polohovacom bloku (pozrite ,,Vytvorenie programovych blokov
pomocou tla¢idiel drahovych funkcii” na strane 218). V milimetrovych
programoch zadajte posuv v jednotke mm/min, v palcovych
programoch z dévodov rozlienia v 1/10 palca/min.

Rychloposuv

Pre rychloposuv viozte F MAX. Na viloZenie F MAX stla¢te po
dialégovej otazke Posuv F= ? klaves ENT alebo softvérové tlacidlo
FMAX.

naprogramovat aj prislusnu ¢iselnd hodnotu, napr.
F30000. Tento rychloposuv pdsobi na rozdiel od FMAX
nielen v danom bloku, ale aj dovtedy, kym
nenaprogramujete novy posuv.

Q Ak chcete stroj presuvat’ rychloposuvom, mézete

Trvanie ucinnosti

Posuv naprogramovany €iselnou hodnotou plati az po blok, v ktorom
je naprogramovany novy posuv. F MAX plati len pre blok, v ktorom bol
naprogramovany. Po bloku s F MAX plati znovu posledny &iselnou
hodnotou naprogramovany posuv.

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite posuv pomocou oto¢ného
regulatora posuvu override F.
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Otacky vretena S

Otacky vretena S vlozite v jednotkach otacky za minutu (ot./min.) v
bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja). Reznu rychlost Vc mozZete
pripadne definovat tiez v m/min.

Naprogramovana zmena

V obrabacom programe mdzete menit otacky vretena pomocou bloku
TOOL CALL (vyvolanie nastroja) tym, Ze vlozite len nové otacky

vretena:
Naprogramujte vyvolanie nastroja: Stlacte klaves
CALL TOOL CALL (vyvolanie nastroja)

Dialog Cislo nastroja? preskoéte stlagenim klavesu
NO ENT

Dialég Os vretena paralelna X/Y/Z? preskocte
stlaCenim klavesu NO ENT

V dialégu Otac¢ky vretena S=? vlozZte nové otacky
vretena a potvrdte ich kldvesom KONIEC alebo
softvérovym tlacidlom VC prepnite do vstupu rezne;j
rychlosti

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena pomocou
oto€ného regulatora otacok vretena override F.

5.1 Vstupy vzt'ahujlice sa na nastroje
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5.2 Nastrojové data

5.2 Nastrojové data

Predpoklady pre korekciu nastroja

obrobok okotovany na vykrese. Aby TNC mohol vypocitat’ drahu
stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre kazdy

Bezne sa suradnice drahovych pohybov programuju tak, ako je
pouzity nastroj vioZit jeho diZku a polomer. ﬁ

Nastrojové data mézete vlozit bud pomocou funkcie TOOL DEF 1 8 2 13 8
priamo do programu, alebo osobitne do tabuliek nastrojov. Ak vkladate
nastrojové data do tabuliek, su k dispozicii eSte dalSie informacie

Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani programu obrabania 4 _
zohladriuje TNC vSetky vioZzené informacie. \/

Cislo nastroja, nazov nastroja Al

Kazdy nastroj je oznaceny &islom od 0 do 30000. Ak pracujete s
tabulkou nastrojov, mézete navySe vlozit nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 32 znakov.

x Y

Nastroj s gislom 0 je definovany ako nulovy nastroj a ma dizku L = 0.
V tabulkach nastrojov definujte nastroj TO tiezsL=0a R =0.

Dizka nastroja L

Dizku nastroja L by ste mali zasadne zadavat ako absoldtnu dizku
vzhladom na vztazny bod nastroja. TNC potrebuje nevyhnutne pre 7 A
mnozstvo funkcii v spojeni s obrabanim vo viacerych osiach celkovu

dizku nastroja.

L3

Polomer nastroja R L1

. . . . L2
Polomer nastroja R vloZte priamo.
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Delta hodnoty pre dizky a polomery

Delta hodnoty oznaduiju odchylky pre dizku a polomer nastrojov.

Kladné delta hodnota plati pre pridavok (DL, DR, DR2>0). Pri obrabani
s pridavkom vlozte hodnotu pre pridavok pri programovani vyvolania
nastroja TOOL CALL.

Zaporna delta hodnota znamena zaporny pridavok (DL, DR, DR2<0).
Zaporny pridavok sa vklada v tabulke nastrojov pri opotrebeni
nastroja.

Delta hodnoty vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
mbzete odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q.

Vstupny rozsah: Delta hodnoty smu byt maximalne + 99,999 mm.

zobrazenie nastroja. Zobrazenie obrobku zostava v

@ Delta hodnoty z tabulky nastrojov ovplyvnuju grafické
simulacii rovnaké.

Delta hodnoty z bloku TOOL CALL zmenia v simulacii
zobrazovanu velkost nastroja. Simulovana velkost’
nastroja zostava rovnaka.

Vkladanie nastrojovych dat do programu

Cislo, dizku a polomer nadefinujete pre isty nastroj v obrabacom
programe v bloku TOOL DEF:

Vyber definicie nastroja: Stlacte tlaCidlo TOOL DEF
Cislo nastroja: Cislo nastroja jednoznaéne oznaduje
e nastroj

Dizka nastroja: Hodnota korekcie pre dizku

Polomer nastroja: Hodnota korekcie pre polomer

priamo do dialégového pofa: Stlacte pozadované

Q Pogas dialégu mézete hodnotu dizky a polomeru viozit
softvérové tlacidlo osi.

Priklad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Nastrojové data

Vkladanie nastrojovych dat do tabulky

V jednej tabulke nastrojov mézete definovat az 30 000 nastrojov a
ulozit’ ich nastrojové data do pamati. Po€et nastrojov, ktoré TNC
obsadi pri zaloZzeni novej tabulky nastrojov, urcite v parametri 7260.
ReSpektujte aj editatné funkcie uvedené dalej v tejto kapitole. Aby
bolo mozné vlozit pre jeden nastroj viac korekénych dat (indexovat’
Cislo nastroja), nastavte parameter stroja 7262 nerovny 0.

Tabulku nastrojov musite pouzit v nasledujucich pripadoch, ak:
chcete pouzivat indexované nastroje, ako napr. stupriovité vrtaky s
viacerymi dizkovymi korekciami, (pozrite stranu 183)
je vas stroj vybaveny automatickym meni¢om nastrojov,

chcete automaticky merat’ nastroje sondou TT30 (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly snimacieho systému, kapitola 4),

chcete dohrubovat obrabacim cyklom 22 (pozri prirucku pouzivatela
Cykly, cyklus HRUBOVANIE),

chcete pracovat s obrabacimi cyklami 251 az 254 (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly, cykly 251 az 254),

chcete pracovat s automatickym vypoctom reznych podmienok.

Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data

Skr. Vstupy

Dialég

T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (napr. 5,
indexovane: 5.2).

NAZOV Nazov, ktorym vyvolate néstroj v programe.

Vstupny rozsah: maximalne 32 znakov, len velké pismena,
ziadna medzera)

Pri prehravani tabuliek nastrojov do starSich verzii softvéru
iTNC 530, resp. do starSich ovladani dbajte na to, aby nazvy
nastrojov neboli dihSie ako 16 znakov, pretoze ich TNC pri
nacitani prip. skrati (odreze). MézZe to spdsobovat problémy v
suvislosti s funkciou Sesterské nastroje.

Nazov nastroja?

L Hodnota korekcie pre dizku nastroja L
Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Dizka nastroja?

R Hodnota korekcie pre polomer nastroja R
Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Polomer nastroja R?

R2 Polomer nastroja 2 pre rohovu zaoblovaciu frézu (len pre
trojrozmernu korekciu polomeru alebo grafické zobrazenie
obrabania so zaoblovacou frézou)

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Polomer nastroja R2?
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Skr.

Vstupy

Dialag

DL

Hodnota delta dizky nastroja L.
Vstupny rozsah mm: -999.9999 az +999.9999
Vstupny rozsah palcov: -39.37 az +39.37

Pridavok na diZku nastroja?

DR

Hodnota delta polomeru nastroja R.
Vstupny rozsah mm: -999.9999 az +999.9999
Vstupny rozsah palcov: -39.37 az +39.37

Pridavok na polomer nastroja?

DR2

Hodnota delta polomeru nastroja R2.
Vstupny rozsah mm: -999.9999 az +999.9999
Vstupny rozsah palcov: -39.37 az +39.37

Pridavok pre polomer nastroja R2?

5.2 Nastrojové data

LCUTS

Dizka reznej hrany nastroja pre cyklus 22.
Rozsah zadania mm: 0 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: 0 az +3936.9999

Dlzka reznej hrany v osi nastr.?

ANGLE

Maximalny uhol vnorenia nastroja pri kolisavom zapichovom

pohybe pre cykly 22 a 208 a 25x.

Rozsah zadania: 0 az 90°

Maximéalny uhol vnorenia?

TL

Vlozte blokovanie nastroja (TL: pre Tool Locked = angl. nastroj

zablokovany).

Rozsah zadania: L alebo medzera

Nastroj zablokovany?
Ano = ENT / Nie=NO ENT

RT

Cislo sesterského nastroja — ak existuje — ako nahradného
nastroja (RT: pre Replacement Tool = angl. nahradny nastroj);

pozrite aj TIME2.
Rozsah zadania: 0 az 65535

Sestersky nastroj?

TIME1

Maximalna zZivotnost nastroja v minutach. Tato funkcia zavisi od

stroja a je popisana v prirucke pre stroj.

Rozsah zadania: 0 az 9999 minut

Max. Zivotnost’?

TIME2

Maximalna zivotnost nastroja pri TOOL CALL v minutach: Ak
aktualna Zivotnost nastroja dosiahne alebo prekroci tuto hodnotu,
pouzije TNC pri nasledujucom TOOL CALL sestersky nastroj

(pozrite aj CUR.TIME).

Rozsah zadania: 0 az 9999 minut

Maximalna Zivotnost’ pri TOOL
CALL?

CUR.TIME

Aktualna zivotnost nastroja v minutach: TNC aktualizuje aktualnu
Zivotnost automaticky (CUR.TIME: pre CURrent TIME = angl.
aktualny/priebezny €as). Pre pouzité nastroje mdzete hodnotu

prednastavit

Rozsah zadania: 0 az 99999 minut

Aktuilna Zivotnost’?

DOC

Komentar k nastroju.

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

Komentar pre nastroj?
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5.2 Nastrojové data

Skr.

Vstupy

Dialég

PLC

Informacie pre tento nastroj, ktoré sa maju preniest do PLC.

Rozsah zadania: bitové kddovanie 8 znakov

Stav PLC?

PLC-VAL

Hodnota pre tento nastroj, ktora sa ma preniest do PLC
Rozsah zadania: -99999.9999 az +99999.9999

Hodnota PLC?

PTYP

Typ nastroja na vyhodnotenie v tabulke miest

Rozsah zadania: 0 az +99

Typ nastroja pre tabul’ku miest?

NMAX

Obmedzenie otacok vretena pre tento nastroj. Sleduje sa nielen
naprogramovana hodnota (chybové hlasenie), ale aj zvySenie
otacok potenciometrom. Funkcia nie je aktivna: Vlozte —

Rozsah zadania: 0 az +99999, funkcia neaktivna: zadajte —

Maximalne otac¢ky [1/min]?

LIFTOFF

Urcuje, ¢i ma TNC odsunut nastroj pri Stop NC alebo pri vypadku
prudu v smere kladnej osi nastroja, aby sa na obryse nevytvorili
stopy po odsunuti. Ak je definované Y, odsunie TNC nastroj od
obrysu o 30 mm, ak bola tato funkcia aktivovana v NC programe
pomocou M148 (pozrite ,Automatické zdvihnutie nastroja od
obrysu pri zastaveni Stop NC: M148” na strane 389)

Zadanie: Y aN

Odsunut’ nastroj A/N?

P1...P3

Funkcia zavisla od stroja: Odovzdanie hodnoty do PLC.
Res$pektujte, prosim, vasu prirucku pre stroj

Rozsah zadania: -99999.9999 az +99999.9999

Hodnota?

KINEMATIC

Funkcia zavisla od stroja: Popis kinematiky hlav uhlovych fréz,
ktoré TNC pripocita k aktivnej kinematike stroja. Dostupné popisy
kinematiky vyberte softvérovym tlagidiom PRIRADIT
KINEMATIKU (pozrite aj ,Kinematika nosi¢a nastrojov” na
strane 186)

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

Dodato¢ny popis kinematiky?

T-ANGLE

Vrcholovy uhol nastroja. PouZziva ho cyklus Vystredenie (cyklus
240), aby mohol z vstupu priemeru vypocitat’ hibku strediaceho
vitania

Rozsah zadania: -180 az +180°

Vrcholovy uhol (typ DRILL+CSINK)?

PITCH

Stupanie zavitu nastroja (momentalne este bez funkcie)
Rozsah zadania mm: 0 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: 0 az +3936.9999

Stipanie zavitu (len typ nastroja
TAP)?

AFC

Regulaéné nastavenie pre adaptivnu regulaciu posuvu AFC, ktoré
ste definovali v stipci NAZOV v tabulke AFC.TAB. Regula¢nu
stratégiu prevezmite softvérovym tladidlom AFC PRIRADIT REG
NAST. (3. lista softvérovych tlacidiel)

Rozsah zadania: maximalne 10 znakov

Regulacna stratégia?
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Skr. Vstupy Dialag

DR2TABLE Softvérova moznost 3D-ToolComp: Vlozte nazov tabulky TabuPka korekénych hodnot?
korekénych hodnét, z ktorej ma TNC ziskavat delta hodnoty
polomeru zavislé od uhla DR2 (pozrite aj 3D korekcia polomeru
nastroja v zavislosti od uhla zaberu (softvérova moznost 3D-
ToolComp)” na strane 518)

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov bez pripony suboru

LAST _USE Datum a Cas, kedy TNC poslednykrat vymenil nastroj pomocou Datum/¢as posl. vyvol. nastroja?
TOOL CALL

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov, format je stanoveny
interne: datum = rrrr.mm.dd, ¢as = hh.mm

5.2 Nastrojové data
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nastrojov

Skr.

Tabulka nastrojov: Data nastroja na automatické meranie

Popis cyklov na automatické meranie nastroja: Pozrite
@ priru¢ku pouzivatela Programovanie cyklu

Vstupy

Dialog

CUT

Pocet reznych hran nastroja (max. 99 reznych hran)

Rozsah zadania: 0 az 99

Pocet reznych hran?

LTOL

5.2 Nastrojové data

Pripustna odchylka od dizky nastroja L na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az +0.9999

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936

Tolerancia opotrebenia: Dizka?

RTOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az +0.9999

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936

Tolerancia opotrebenia: Polomer?

R2TOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az +0.9999

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936

Tolerancia opotrebenia: Polomer?

PRIAMO.

Smer rezu nastroja na meranie s rotujucim nastrojom

Smer rezu (M3 =-)?

TT:R-OFFS

Meranie diZky: Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho

hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Polomer nastroja R
(tlagidlo NO ENT vygeneruje R)

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Presadenie nastroja - polomer?

TT:L-OFFS

Meranie polomeru: Pripustné presadenie nastroja vo¢i MP6530
medzi hornou hranou snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.

Prednastavenie: 0
Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Presadenie nastroja - dlzka?
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Skr. Vstupy Dialag

LBREAK Pripustna odchylka od diZky nastroja L na zistenie zZlomenia. Ak Tolerancia zlomenia: Dizka?
sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Vstupny rozsah mm: 0 az 3.2767

Vstupny rozsah palcov: 0 az +0.129

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie zlomenia.  Tolerancia zlomenia: Polomer?
Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadania mm: 0 az 0.9999

5.2 Nastrojové data

Rozsah zadania palcov: 0 az +0.03936
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5.2 Nastrojové data

Tabulka nastrojov: Udaje nastroja na automaticky vypoéet

otacok/posuvu

Skr. Vstupy Dialog

TYP Typ nastroja: Softvérové tlagidlo VYBRAT TYP (3. lista Typ nastroja?
softvérovych tlagidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom mézete vybrat
typ nastroja. Zatial su funkciami vybavené iba nastroje typov
DRILL a MILL (vftanie a frézovanie)

TMAT Rezny material nastroja: Softvérové tlagidlo VYBRAT REZNY Rezny material nastroja?
MATERIAL (3. lista softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v
ktorom mézete vybrat rezny material
Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

CDT Tabulka reznych podmienok: Softvérové tlagidlo VYBRAT CDT Nazov tabul’ky reznych podmienok?

(3. lista softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom
mézete vybrat tabulku reznych podmienok

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov

Tabulka nastrojov: Data nastroja pre spinacie 3D dotykové sondy
(iba ak je bit 1 v MP7411 nastaveny na = 1, pozri aj prirucku
pouzivatela Cykly snimacieho systému)

Skr. Vstupy

Dialég

CAL-OF1 Pri kalibracii ulozi TNC presadenie stredu 3D dotykového hrotu v
hlavnej osi do tohto stlpca, ak je v kalibrathom menu uvedené
Cislo nastroja

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Pres. str. dot. hrotu v hl. osi?

CAL-OF2 Pri kalibracii ulozi TNC presadenie stredu 3D dotykového hrotu vo
vedlajSej osi do tohto stlpca, ak je v kalibranom menu uvedené
Cislo nastroja

Rozsah zadania mm: -99999.9999 az +99999.9999
Rozsah zadania palcov: -3936.9999 az +3936.9999

Presadenie stredu dotykového hrotu vo
vedlajSej osi?

CAL-ANG Pri kalibracii ulozi TNC uhol vretena, pri ktorom bol kalibrovany 3D
dotykovy hrot, ak je v kalibraénom menu uvedené Cislo nastroja

Rozsah zadania: -360 az +360°

Uhol vretena pri kalibracii?
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Editacia tabuliek nastrojov ©
Tabulka nastrojov platna pre vykonavanie programu ma nazov suboru EAlRocha GabuUTRY NOSLEe)eY Prosrmovanse \(S
TOOL.T. TOOL T musi byt ulozeny v adresari TNC:\ a méze sa DiZka nastroja? ©
ecﬁtov_at len v rpektorom z pv(gvadzkoquh rezimov stroja. Pre tabulky - — - - =" g )
nastrojov, ktoré chcete pouZit' na archivaciu alebo testovanie ;o e ® = S
programu, vlozte iny fubovolny nazov suboru s priponou .T. 2 B b : s | 0o
. , . . 7 D14 :70 7 :0 W lq
Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T: s o ] 3 » (o]
o= - B F1 1]
Vyberte fubovolny prevadzkovy rezim stroja ER S i s v ¥ ‘lt;;
15 D3 +100 15 +0
TeBuLKe Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérové tlacidlo e e S‘“"'IST = = &2+ \(C
T8 TABULKA NASTROJOV 5% SR 14:10 | Z
. . v X “ X| +20.707 Y +18.707 2 +100.250| & =
e Softvérové tladidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP. *E 10.000/WC oMo & N
zaP s | "
2 S1 ©.800 & = L 2]
SKUT . &: 20 T s z|s 1875 F o M5, 9
Otvorenie l'ubovolnej inej tabul'ky nastrojov zeszaraill| Rl st | sl | Peorrocerl]| el B
P NASTR. MIEST KON.

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program

Vyvolanie spravy suborov
— Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlacte softvérove
tlacidlo VYBRAT TYP
Zobrazenie suborov typu .T: Stlacte softvérové tlacidlo
ZOBRAZ.T

Vyberte subor, alebo vloZte nové meno suboru.
Potvrdte klavesom ENT alebo softvérovy tlacidlom
VYBRAT

Po otvoreni tabulky nastrojov na editaciu mézZete presuvat svetlé pole
v tabulke do fubovolnej polohy pomocou tlacidiel so Sipkami alebo
softvérovymi tlaCidlami. Na fubovofnom mieste mézete ulozené
hodnoty prepisat alebo vlozit nové. DalSie editacné funkcie najdete v
nasledujucej tabulke.

Ak nemdze TNC zobrazit su€asne vSetky polozky tabulky nastrojov,
zobrazi sa v pase nad tabulkou symbol ,>> resp. ,<<"

R . - 7 . Softvérové
Editac¢né funkcie pre tabulky nastrojov tlacidlo
Vybrat' zaciatok tabulky ’m‘

T
Vybrat koniec tabulky KonzEc
Vyber predchadzajucej strany tabulky sTR.
Vyber nasledujucej strany tabulky str.
Vyhladanie nazvu nastroja v tabulke

NAZOV
NASTR.
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5.2 Nastrojové data

Editacné funkcie pre tabulky nastrojov

[=N7)]
Q

E o S
<
52
(]
<
D

Zobrazenie informacii o nastrojoch v stipcoch
alebo zobrazenie vietkych informacii o jednom FETHLD
nastroji na jednej strane obrazovky

Skok na zadiatok riadku Zn6TATOK
RIADKU
-

Skok na koniec riadku KonzEC
RIADKU
-

Kopirovat pole so svetlym podkladom

=
Do
7T
32

%

HODNOTU

Vlozit kopirované pole voazs

HODNXOT.LI
Vlozit nastavitelny pocet riadkov (néstrojov) na PRiposLT
koniec tabulky N RIRDKY
Vlozenie riadku s indexovanym ¢islom nastroja wLozrt

za aktualny riadok. Tato funkcia je aktivna iba v EETS
pripade, ak smiete pre jeden nastroj ulozit

niekolko korekénych udajov (parameter stroja

7262 sa nerovna 0). TNC vlozi za posledny

existujuci index kopiu dat nastroja a zvysiindex o

1. Pouzitie: Napr. stupnovity vrtak s viacerymi

korekciami dizky

Vymazat aktualny riadok (nastroj): TNC vymaze —
obsah riadku tabulky. Ak je vymazavany nastroj EEESER
zaznamenany v tabulke miest, zavisia reakcie
tejto funkcie od parametra stroja 7263 (pozrite

,Z0znam vSeobecnych parametrov pouzivatela
na strane 685)

Zobrazit/nezobrazit’' Cisla miest o. miesta
ZOBRAZ .

Zobrazit' vSetky nastroje/zobrazit len tie nastroje, ZosRazIt
ktoré su ulozené v tabulke miest SKRYT

V tabulke nastrojov vyhladajte nazov vybraného  [ecar ax:
nastroja. Po najdeni nastroja s rovnakym nazvom |nasrosoy
zobrazi TNC zoznam identickych mien v

prekryvacom okne. Po dvojitom kliknuti v okne na

prislusny nastroj alebo po vybere klavesmi so

Sipkami a potvrdeni vyberu tla¢idlom ENT

umiestni TNC na vybrany nastroj svetlé pole.

Zatvorenie tabulky nastrojov

Vyvolajte spravu suborov a vyberte subor iného typu, napriklad
obrabaci program
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Poznamky k tabulkam nastrojov

Pomocou parametra stroja 7266.x nadefinujete, ktoré udaje mézu byt
zapisané v tabulke nastrojov a v akom poradi budu uvedené.

Jednotlivé stipce alebo riadky tabulky nastrojov mézete
m=) ) prepisat obsahom iného stboru. Predpoklady:

Cielovy subor uz musi existovat
Kopirovany subor smie obsahovat iba nahradzajce
stlpce (riadky)

Jednotlivé stipce alebo riadky nakopirujte softvérovym
tla¢idlom NAHRADIT POLIA (pozrite ,Kopirovanie
jednotlivého suboru” na strane 131).

5.2 Nastrojové data
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5.2 Nastrojové data

Kinematika nosi¢a nastrojov

)

Aby bolo mozné vypoditat kinematiku nosi¢a nastrojov, je
potrebné prispdsobenie TNC vyrobcom vasho stroja. Vas
vyrobca stroja musi poskytnut predovSetkym prislusné
kinematiky nosi¢a alebo nosi¢e nastroja s moznostou
nastavenia parametrov. DodrZujte pokyny uvedené v
prirucke stroja!

V tabulke nastrojov TOOL.T mézete v pripade potreby v stipci
KINEMATIC priradit ku kazdému nastroju pridavnu kinematiku
nosi¢a nastrojov. V najjednoduchSom pripade mdze tato kinematika
nosi¢a simulovat’ zachytnu ¢ast, aby sa tato zohladnila v dynamicke;j
kontrole kolizie. Okrem toho mézete touto funkciu najjednoduchsim
spdsobom integrovat uhlové hlavy do kinematiky stroja.

HEIDENHAIN poskytuje pre dotykové sondy HEIDENHAIN
kinematiky nosi¢ov nastroja. V pripade potreby sa obratte
na spolo¢nost HEIDENHAIN.

@

Priradenie kinematiky nosica
Na priradenie kinematiky nosi¢a nastroju postupujte nasledovne:

Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja
Vyber tabulky nastrojov: Stlacte softvérové tlacidlo
TEH

TABULKA NASTROJOV
JE— Softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP.“
zAP

KINEMATIKA
PRIRADIT

Vyberte poslednu listu softvérovych tlacidiel

Zobrazenie zoznamu dostupnych kinematik: TNC
zobrazuje vSetky kinematiky nosicov (subory .TAB) a
vSetky kinematiky nosi€ov nastroja, pre ktoré ste uz
nastavili parametre (subory .CFX)

Tlagidlami so Sipkami vyberte pozadovanu kinematiku
a prevezmite ju softvérovym tlacidlom OK

ReSpektujte aj pokyny na spravu nosi¢ov nastroja v spojeni
s dynamickou kontrolou kolizie DCM: Pozrite ,Sprava
nosicov nastrojov (softvérova moznost DCM)” na

strane 415.

J
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Prepisanie jednotlivych dat nastroja z
externého PC

Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka vynimoéne pohodini moznost na
prepisanie lubovolnych udajov nastrojov z externého PC pomocou
softvéru na prenos dat TNCremoNT (pozrite ,Softvér na prenos dat” na
strane 647). Tento pripad nastane, ak budete nastrojové data zistovat
na externom prednastavovacom pristroji, a potom ich budete chciet
preniest do TNC. Dodrziavajte nasledujuci postup:

Skopirujte tabulku nastrojov TOOL.T do TNC, napr. do TST.T,
spustite softvér na prenos dat TNCremoNT na PC,

vytvorte spojenie s TNC,

skopirovanu tabulku nastrojov TST.T preneste do PC.

Subor TST.T zredukujte pomocou lubovolného textového editora na
riadky a stipce, ktoré sa maju zmenit' (pozri obrazok). Dbaijte na to,
aby sa nezmenil riadok v zahlavi a aby data zostali v stlpci vzdy na
rovnakej urovni. Cisla nastrojov (stlpec T) nemusia prebiehat v
poradi

V der TNCremoNT vyberte bod menu <Vybavenie> a <TNCcmd>:
TNCcmd sa spusti

Na prenesenie suboru TST.T do TNC vlozte nasledujuci prikaz a
vykonaijte ho stlacenim Return (pozri obrazok):
put tst.t tool.t /m

definované v subore dielca (napr. TST.T). VSetky ostatné

Q Pri prenose sa prepiSu len tie nastrojové data, ktoré su
nastrojové data zostanu v tabulke TOOL.T bez zmeny.

Popis kopirovania tabulky nastrojov pomocou spravy
suborov TNC najdete v sprave suborov (pozrite
,Kopirovanie tabuliek” na strane 133).

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN T3T -T MM

T NALME L R

1 +12.5 +2

3 +23.15 +3.5
[END]

5.2 Nastrojové data

"2 iTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.86
IConnecting with iTNC530 (160.1.18@.23)>...
IConnection established with iTNC538. NC Software 340422 801

TNG:\> put tst.t teol.t /m_
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5.2 Nastrojové data

Tabulka miest pre meni¢ nastrojov

tabulke miest. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke

O Vyrobca stroja prispbsobi na vaSom stroji rozsah funkcif
stroja!

Na automaticku vymenu nastrojov potrebujete tabulku miest
TOOL_P.TCH. TNC spravuje viac tabuliek miest s fubovolnymi
nazvami suborov. Tabulku miest, ktord chcete aktivovat na vykonanie
programu, vyberte v niektorom prevadzkovom rezime vykonavania
programu pomocou spravy suborov (stav M). Aby sa v jednej tabulke
miest dalo spravovat viacero zasobnikov (indexacia Cisla miesta),
nastavte parametre stroja 7261.0 az 7261.3 rézne ako 0.

TNC mbze spravovat v tabulke miest az 9999 miest zasobnikov.

Editacia tabul’ky miest v niektorom prevadzkovom rezime
vykonavania programu

e Vyber tabulky nastrojov: Stlacte softvérové tlaCidlo
T TABULKA NASTROJOV

Vyberte tabulku miest: Stlaéte softvérové tlacidlo
CEEE TABULKA MIEST

E—— Softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavte na ZAP., na

vasSom stroji to nemusi byt potrebné, resp. mozné:

ReSpektujte priru¢ku pre stroj
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Vyberte tabul'ku miest v prevadzkovom rezime Ulozit/editovat’

PGM
MGT

Vyvolanie spravy suborov

Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlacte softvérové

tlacidlo VYBRAT TYP

Zobrazenie suborov typu .TCH: Stlacte softvérove
tla¢idlo TCH SUBORY (druha lista softvérovych

tlacidiel)
Vyberte subor, alebo vloZte novy nazov suboru.
Potvrdte tlacidlom ENT alebo softvérovym tlacidlom
ZVOLIT
Skr. Vstupy Dialog
P Cislo miesta nastroja v zasobniku nastrojov -
T Cislo nastroja Cislo nastroja?
ST Nastroj ako Specialny nastroj (ST: pre Special Tool = angl. Specialny Spec. nastroj?
nastroj); ak vas Specialny nastroj blokuje miesta pred a za svojim
miestom, zablokuje prislusné miesta v stlpci L (stav L)
F Vracat nastroj vzdy na rovnaké miesto v zasobniku (F: pre Fixed = Pev. miesto? Ano = ENT /
angl. pevne stanoveny) Nie=NO ENT
L Zablokovat miesto (L: pre Locked = angl. zablokovany, pozrite aj Blokované miesto
stlpec ST) Ano = ENT /NIE = NO
ENT
PLC Informacia, ktora sa ma o tomto mieste odovzdat do PLC Stav PLC?
NAZOV T Zobrazenie nazvu nastroja z TOOL.T -
DOC Zobrazenie komentara pre nastroj z TOOL.T -
TYP P Typ nastroja. Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny Typ nastroja pre tabul’ku
uvedené v dokumentacii pre stroj miest?
P1...P5 Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentacii pre stroj
RSV Rezervacia miesta pre ploSny zasobnik Rezervicia miesta: Ano =

ZADANIE/Nie =
BEZ ZADANIA

LOCKED_ABOVE

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto nad nim

Zablokovat® miesto nad
nim?

LOCKED_BELOW

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto pod nim

Zablokovat’ miesto pod
nim?

LOCKED_LEFT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vlavo

Zablokovat® miesto vl’avo?

LOCKED_RIGHT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vpravo

Zablokovat’ miesto vpravo?

S1..85

Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v
dokumentacii pre stroj

Hodnota?
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5.2 Nastrojové data

PR . ) - Softvérové
Editacné funkcie pre tabulky miest tlacidlo
Vybrat’ zaciatok tabulky

T
Vybrat' koniec tabulky Konzee
3

Vyber predchadzajucej strany tabulky

Vyber nasledujicej strany tabulky

Vynulovanie tabulky miest

TAB.
MIEST
UYMAZ.

Vynulovanie stipca Cislo nastroja T

ZRUS.
STLPEC

Skok na zaciatok dalSieho riadku

NASL.
RIADOK

. ;

Vynulovanie stipca do zékladného stavu. Plati
len pre stipce RSV, LOCKED_ABOVE,
LOCKED _BELOW, LOCKED_LEFT a
LOCKED_RIGHT

OBNO-
VIt
STLPEC
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Vyvolanie nastrojovych dat

Vyhladanie nastroja TOOL CALL naprogramujete v obrabacom
programe tymito udajmi:

Vyberte vyvolanie nastroja tlacidlom TOOL CALL

TOOL
CALL

Cislo nastroja: VloZte &islo alebo nazov nastroja.
Nastroj ste uz predtym nadefinovali v bloku

TOOL DEF alebo v tabulke nastrojov. Softvérovym
tla¢idlom NAZOV NASTROJA prepnite na vloZzenie
nazvu. Nazov nastroja umiestni TNC automaticky do
uvodzoviek. Nazvy sa viazu na polozku v aktivnej
tabulke nastrojov TOOL.T. Na vyvolanie nastroja s
inymi korek&nymi hodnotami vloZte za desatinnu
bodku index definovany v tabufke nastrojov.
Softvérovym tlacidlom ZVOLIT mézete zobrazit okno,
ktorym mozete vybrat nastroj definovany v tabulke
nastrojov TOOL.T priamo bez zadania Cisla alebo
nazvu: Pozrite aj ,Edit4cia udajov nastroja v okne
vyberu” na strane 192

Os vretena paralelna s X/Y/Z: VloZte os nastroja

Otacky vretena S: VloZte otacky vretena priamo, alebo
ich nechajte vypocitat v TNC, ak pracujete s
tabulkami reznych podmienok. Na to stlacte
softvérové tlacidlo S AUTOM. VYPOCITAT. TNC
obmedzi otacky vretena na maximalnu hodnotu, ktora
je definovana v parametri stroja 3515. Pripadne
mozete definovat reznu rychlost Vc [m/min]. Nato
stlacte softvérové tlacidlo VC

Posuv F: Vlozte posuv priamo alebo ho nechajte
vypocitat v TNC, ak pracujete s tabulkami reznych
podmienok. Nato stlate softvérové tlacidlo F
AUTOM. VYPOCITAT. TNC obmedzi posuv na
maximalny posuv ,najpomals$ej osi“ (definovany v
parametri stroja 1010). F posobi dovtedy, kym v
niektorom polohovacom bloku alebo v bloku TOOL
CALL nenaprogramujete novy posuv

Pridavok na diZku nastroja DL: Delta hodnota pre
dizku nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR: Delta hodnota pre
polomer nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2: Delta hodnota pre
polomer néastroja 2
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"g Editacia udajov nastroja v okne vyberu
N1+ V prekryvacom okne na vyber nastroja mézete zobrazené udaje Ruény Ulozit/editovat program
ge} nastroja aj editovat: IYUeLandE masiE

5] BEGIN PGM NEU MM
N &1 i & i ! i 1 Y 1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2-40
ﬂ>’ Slpkovymll tIaC|,dIarr!| zvolte’ r!adok a potom §t|pgc hodnoty, k'toru 5 Ok GoLh 008 Cmeatd  veeen She

chcete editovat: Editovatelné pole je vyznaené svetlomodrym 3 B z s5000
(o) ramom 4 L 2z+188 R® FMAX
— 5 e AT
(o] Nastavte softvérové tlacidlo EDITOVAT na ZAP., zadajte zelanu 3 !
L . v D2
) hodnotu a potvrdte tlaCidlom ENT oa
~£ \% pr’ipad’e pqtreby zvoI’tg dalSie stlpce a znovu prevedte predtym : : oo
= popisany spbsob konania . 014 e
i 0

N Zvoleny nastroj prevezmete do programu tlacidlom ENT _storno |
n

ZAGIATOK KONIEC STR. STR. .

i. ' l ‘ HLADAJ
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Vyhladavanie nazvu nastroja v okne vyberu
V prekryvacom okne na vyber nastroja mézete vyhladavat nazvy
nastrojov:
Stladte softvérové tlagidlo HCLADAT
Vlozte pozadovany nazov nastroja a vstup potvrdte tlacidlom ENT:
TNC umiestni svetlé pole na nasledujuci riadok, v ktorom sa
vyskytuje nazov nastroja
Priklad: Vyvolanie nastroja

Vyvola sa nastroj Cislo 5 v nastrojovej osi Z s otackami vretena 2 500
ot./min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok na dizku nastroja a polomer
nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, mensi rozmer pre polomer
nastroja je 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Pismeno D pred L a R predstavuje delta hodnotu.

Predvol'ba pri tabulkach nastrojov

Ak pouzivate tabulky nastrojov, potom pomocou bloku TOOL DEF
vykonate predvolbu dalSieho pouzivaného nastroja. Na to viozte &islo
nastroja, resp. Q parameter alebo nazov nastroja v ivodzovkach.
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5.2 Nastrojové data

Vymena nastroja

Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
@ stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

Poloha na vymenu nastrojov

Presunutie do polohy na vymenu nastroja sa musi dat’ vykonat bez
nebezpecenstva kolizie. Pridavnymi funkciami M91 a M92 mézete na
vymenu nastroja vykonat presunutie do pevnej polohy na stroji. Ak
pred prvym vyvolanim nastroja naprogramujete TOOL CALL 0, potom
presunie TNC v osi vretena upinaciu stopku do polohy, ktora nezavisi
od dizky nastroja.

Ruéna vymena nastroja
Pred ruénou vymenou nastroja sa vreteno zastavi a nastroj sa
presunie do polohy na vymenu nastroja:

Naprogramované presunutie do polohy na vymenu nastroja

PreruSenie vykonavania programu, pozrite ,Prerusit obrabanie”,
strana 627

Vymena nastroja

PokraCovanie vykonavania programu, pozrite ,Pokracovanie
vykonavania programu po preruseni”, strana 630

Automaticka vymena nastroja

Pri automatickej vymene nastroja sa vykonavanie programu
neprerusuje. Pri vyvolani nastroja pomocou TOOL CALL zalozi TNC
nastroj zo zasobnika nastrojov.
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Automaticka vymena nastrojov pri prekroc¢eni zivotnosti: M101

M101 je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Automaticka vymena nastroja s aktivnou korekciou
polomeru nie je mozna, ak pouzivate na vaSom stroji na
vymenu nastroja program NC na vymenu. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja!

Ak Zivotnost nastroja dosiahne TIME?2, zalozi TNC automaticky
sestersky nastroj. Nato aktivujte na zaciatku programu pridavnu
funkciu M101. Uginok funkcie M101 mézete zrusit funkciou M102. Po
dosiahnuti TIME1 vlozi TNC iba interny identifikator, ktory dokaze
vyhodnotit' PLC.

Cislo vymiefianého sesterského nastroja vlozte do stipca RT tabulky
nastrojov. Ak tam nie je vlozené Ziadne Cislo nastroja, vymeni TNC
nastroj za nastroj s rovnakym ndzvom, aké ma prave aktivny nastroj.
TNC spusta vyhladavanie sesterského nastroja vzdy na zaciatku
tabulky nastrojov, vymeni teda vzdy prvy nastroj, ktory sa ako prvy da
najst’ od zaciatku tabufky.

Automaticka vymena nastroja sa vykona
po dalSom bloku NC, po uplynuti Zivotnosti alebo

cca minutu plus jeden blok NC po uplynuti Zivotnosti (vypocet sa
vykonava pre nastavenie potenciometra 100 %)

Ahead), vymeni TNC nastroj az po bloku, v ktorom ste

Q Ak uplynie doba Zivotnosti pri aktivnej funkcii M120 (Look
zrusili korekciu polomeru.

Ak TNC prave spracuva cyklus, nevykona automaticku
vymenu nastroja. Vynimka: Pri vzorovych cykloch 220 a
221 (Rozstupova kruznica a Plocha s dierami) vykona
TNC automatickd vymenu nastroja v pripade potreby
medzi dvoma polohami obrabania.

TNC vykona automaticky vymenu nastroja pocas
spracovania programu na vymenu nastroja.

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

@ Vypnite automaticki vymenu nastroja pomocou M102, ak
pracujete so Specialnymi nastrojmi (napr. kotucova fréza),
pretoze TNC vzdy najskér odsunie nastroj od obrobku v
smere osi nastroja.
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5.2 Nastrojové data

Predpoklady pre Standardné bloky NC s korekciou polomeru RR,
RL

Polomer sesterského nastroja sa musi zhodovat' s polomerom
pbvodne pouzitého nastroja. Ak nie su polomery rovnaké, vypise TNC
chybové hlasenie a vymenu nastroja nevykona.

Pri programoch NC bez korekcie polomeru nepreveruje TNC pri
vymene polomer sesterského nastroja.

Predpoklady pre NC bloky s normalovymi vektormi a 3D
korekciou

Pozrite , Trojrozmerna korekcia nastroja (volitelny software 2)”,
strana 511. Polomer sesterského nastroja sa méze lisit od polomeru
originalneho nastroja. Nezohl'adriuje sa v programovych blokoch
prenesenych zo systému CAM. Delta hodnotu (DR) vloZte bud v
tabulke néastrojov, alebo v bloku TOOL CALL.

Ak je DR vacSia ako nula, zobrazi TNC chybové hlasenie a nevykona
vymenu nastroja. Pomocou M funkcie M107 potlacte toto chybové
hlasenie, pomocou M108 ho znovu aktivujte.
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Skuska pouzitia nastroja

Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit vyrobca
@ vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Na vykonanie funkcie Skuska pouzitia nastroja musia byt spinené
nasledujuce predpoklady:

Bit 2 parametra stroja 7246 musi byt nastaveny na =1,

v prevadzkovom rezim Test programu musi byt’ aktivna funkcia na
zistenie Casu obrabania,

v prevadzkovom reZime Test programu musi byt vykonana uplna
simulacia preverovaného programu popisného dialégu.

nastroja a ak je deaktivované uréenie ¢asu obrabania,
vytvori TNC prevadzkovy subor nastroja so Standardnym
¢asom 10 s pre kazdé pouzitie nastroja.

Q Ak nie je dostupny Ziaden platny prevadzkovy subor

Nastavenie pre skusku pouzitia nastroja

Na ovplyvnenie reakcii skuSky pouzitia nastroja mate k dispozicii Beh programu - plynuly chod Proasancuanse
formular, ktory mozete vyvolat nasledovne:
%] BEGIN PGM 17811 MM
A / 4] i 1 BLK FORM 8.1 2 X-60 Y-70 2-20 T H
Vyberte p_revadzkovy rezim Priebeh programu po blokoch alebo > BIK ForM 873 Zxeiza’ vimel siac
Krokovanie programu 3 TOOL CALL 3 2z S3500 -
v P P . Mag: s . P 4 L X-58 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3
Stlacte softvérové tlacidlo Pouzitie nastroja: TNC zobrazi listu 5 L 2 2 2 oo %
softvérovych tlacidiel s funkciami na skusku pouZzitia T A BT
Stlacte softvérove tlacidlo NASTAVENIA: TNC zobrazi formular s [ s e e . L
dostupnymi moznostami nastavenia I o AU e R, oS o+
C Prev. subor nastr. je uytuoreny jednorazouo
Pre Priebeh programu po blokoch/Krokovanie programu a Test © Preu. sunor nastz. bude U prip. Thien o1. podte potredy uytuer. nanYS logy [
programu mozete osobitne vykonat nasledujice nastavenia: e rorTor—= oy b
*B +0.000 *C +0.0080
Nastavenie Nevytvorit’ Ziaden prevadzkovy subor nastroja: = Tl & 2 [—]
TNC nevytvori Zziaden prevadzkovy subor nastroja :15 s Zsies  re  msss
Nastavenie Vytvorit’ prevadzkovy sibor nastroja jednorazovo: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ KON .

TNC vytvori jednorazovo prevadzkovy subor nastroja s naslednym
Startom NC, resp. Startom simulacie. Nasledne aktivuje TNC
automaticky reZzim Nevytvorit’ Ziaden prevadzkovy subor nastroja,
¢im zabrani prepisaniu prevadzkového suboru dal$imi Startmi NC
Nastavenie Znovu vytvorit’ prevadzkovy subor nastroja pri potrebe,
resp. zmene (zakladné nastavenie):

TNC vytvori prevadzkovy subor nastroja pri kazdom Starte NC, resp.
pri kazdom Starte testu programu. Tymto nastavenim sa zabezpedi,
ze TNC vytvori prevadzkovy subor nastroja aj po kazdej zmene
programu
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Aplikacia skusky pouzitia nastroja

Softvérovym tlagidlom POUZITIE NASTROJA a SKUSKA POUZITIA
NASTROJA mézete pred spustenim programu v prevadzkovom
rezime Spracovat preskusat, ¢i maju pouzité nastroje k dispozicii este
dostato¢nu zostavajucu zivotnost. TNC pritom porovna aktualne
hodnoty zivotnosti z tabulky nastrojov s pozadovanymi hodnotami zo
suboru pouzitia nastrojov.

Po stlageni softvérového tlacidla SKUSKA POUZITIA NASTROJA
zobrazi TNC vysledok skusky pouzitia v prekryvacom okne.
Prekryvacie okno zatvorte tladidlom CE.

TNC ulozi ¢asy pouzitia nastroja v osobitnom subore s priponou
pgmname.H.T.DEP. (pozrite ,Zmena suborov zavislych od nastavenia
MOD” na strane 661). Vytvoreny prevadzkovy subor nastroja obsahuje
nasledujuce informacie:

Stipec Vyznam

Beh programu - plynuly chod i
@ BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-78 2-20 g
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+50 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-50 Y-30 2Z+20 RO F1088 M3 7 E
5 L X-30 Y-498 2+10 RR ¥
6 RND R20 i
7 L X+70 Y-BO 2-10 aET
8 CT X+70 Y+3@ =
10 L X+@  Y+480 . s |
® <[+
8% S-IST 7
8% SCNm1 13:48 om0
-34.782 Y +10.707 2 -836.144| & ¥
wB +0.000 %C +0.000 =
Bk
2 S1 ©0.000 (“%B
SKUT . &: 15 T 5 Z/S 1875 F @ M5/ 89 B
P
NAPsuvu:t;Jn VENIA @0

TOKEN TOOL: Cas pouzitia nastroja pre TOOL
CALL. Zadznamy su uvedené v

chronologickom poradi

TTOTAL: Celkovy €as pouzivania
niektorého nastroja

STOTAL: Vyvolanie podprogramu (vratane
cyklov); zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

TIMETOTAL: Celkovy €as spracuvania
programu NC sa zaznamena do stipca CAS
W. Do stlpca PATH uklada TNC cestu do
prislusného NC programu. Stlpec TIME
obsahuje sumu v8etkych zdznamov TIME
(len pri vreteno zap. a bez pohybov s
rychloposuvom). Pre vSetky ostatné
zaznamy nastavi TNC hodnotu 0

TOOLFILE: Do stipca PATH uklada TNC
cestu do prisludnej tabulky nastrojov,
pomocou ktorej ste vykonali test programu.
Na zaklade toho dokaze TNC pri vlastnej
kontrole pouZitia nastroja preverit, €i ste test
programu vykonali pomocou TOOL.T

Cislo nastroja (-1: eéte nie je vymeneny
Ziadny nastroj)

IDX Index nastroja

Nazov nastroja z tabulky nastrojov

Cas pouzitia nastroja v sekundach (&as
posuvu)

Cas pouzitia nastroja v sekundach (celkovy
€as od vymeny nastroj po vymenu nastroja)

Polomer nastroja R + Pridavok na obrobenie
polomeru nastroja DR z tabulky néstrojov.
Jednotkou je 0,1 ym
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Stipec Vyznam

BLOK Cislo bloku, v ktorom bol blok TOOL CALL
programovany

PATH TOKEN = TOOL: N4zov cesty aktivheho

hlavného, resp. podrogramu
TOKEN = STOTAL: Nazov cesty

podprogramu
T Cislo nastroja s indexom néstroja
OVRMAX Maximalny override posuvu zaznamenany

poc&as obrabania. Pri teste programu zapiSe
TNC na toto miesto hodnotu 100 (%)

5.2 Nastrojové data

OVRMIN Minimalny override posuvu zaznamenany
pocas obrabania. Pri teste programu zapiSe
TNC na toto miesto hodnotu -1

NAMEPROG 0: Cislo nastroja je naprogramované

1: Meno néstroja je naprogramované

Pri skuske pouzitia nastroja niektorého paletového suboru su k
dispozicii dve moznosti:

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam paliet:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja pre kompletnu paletu

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam programu:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja len pre zvoleny program
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Sprava nastrojov (softvérova moznost))

byt deaktivovana Ciastocne alebo aj Uplne. Presny rozsah
funkcii stanovi vyrobca vasho stroja, zohladnite priru¢ku
pre stroj!

@ Sprava nastrojov je funkcia zavisiaca od stroja, ktora méze

Cez spravu nastrojov mdze vyrobca vasho stroja poskytnut
najrozli¢nejsie funkcie vo vztahu k vlastnostiam nastroja. Priklady:

Prehladné a pokial je to vami pozadované, prispdsobitelné
zobrazenie udajov nastroja vo formularoch

Lubovolné oznacenia jednotlivych udajov nastroja v novom
tabufkovom nahlade

ZmieSané zobrazenie udajov z tabulky nastrojov a tabulky miest
Rychle moznosti triedenia vSetkych udajov nastroja kliknutim mySou

Pouzitie grafickych pomocnych prostriedkov, napr. farebné
rozliSenia stavu nastroja alebo zasobnika

Poskytnutie pre program Specifického zoznamu osadenia vSetkych
nastrojov

Poskytnutie pre program Specifického postupu pouzitia vSetkych
nastrojov

Kopirovanie a vloZenie vSetkych udajov nastroja prislichajucich k
nastroju

Vyvolanie spravy nastrojov

Vyvolanie spravy nastroja sa moze odliSovat od nizSie
@ popisaného spbsobu, reSpektujte priru¢ku stroja!

Vyber tabulky nastrojov: Stlacte softvérové tlaCidlo
T TABULKA NASTROJOV

E Prepnite listu softvérovych tlacidiel

’—‘ Zvolte softvérové tlacidio SPRAVA NASTROJOV:
S TNC prejde do nového tabulkového nahladu (pozri

obrazok vpravo)

Expanded tool management

and

Programming

editing

Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|

T |NAME PTYP| TL |POCKET |MAGAZINE Tool life RemaInG.L14(| T IN
jo| To o O Mot moni tored ° _.jg‘f
1 D2 o 5] Not monitored e v
2 D4 ° o Not monitored °
3 06 ° opus Hain Wagazihe 1 Not monitored °
4 D8 ° O Main magazine Not monitored ° T out
5 D1 ° o Spindle Not monitored ] §—=
8 o iy U
7 D14 ° O 481 HMain issazine | Not monitored ]
8 D16 ° S Main magazine . Not monitored °
g D18 0 o Not monitored e v
10 D20 ° o Not monitored e -
11 p22 ° o Not monitored ° T MovE Y ¥
12 D24 ° O Add=on magazine Not monitored °
13 026 ° o Not monitored °
14 D28 ° O Not monitored °
15 D30 o m o
16 D32 ° O e Main magazihe ! Not monitored °
17 D34 ° o Not monitored °
18 D36 ° [EE Add=on masazihe Not monitored e
19 pas ° o Not monitored °
20 Dae ° B Main magazihe! ! Not monitored °
21 Daz ° o Not monitored °
22 Daa ° o Not monitored °
23 D48 ° O a2 Main asazinelll Not monitored ]
24 Dag ° o Not monitored °
25 DSe ° o Not monitored °
26 D52 ° o Not monitored e |
I o B

PAGE

o
m
[
5
2
m
2
=]
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V novom nahlade zobrazi TNC vSetky informacie o nastroji v
nasledujucich Styroch bezcoch kartote€nych listkov:

Nastroje:

Informacie Specifické pre nastroj
Miesta:

Informéacie Specifické pre miesta

Zoznam osadenia:

Zoznam vSetkych nastrojov NC programu, ktory je zvoleny v
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu (len ak ste uz vytvorili
prevadzkovy subor nastroja, pozrite ,Skuska pouzitia nastroja”,
strana 197). TNC zobrazi v zozname osadenia chybajuce nastroje v
stipci INFO NASTROJA dialdgom nedefinovany, ktory je oznageny
Cervenou farbou

T poradie nasadenia:
Zoznam poradia vSetkych nastrojov, ktoré sa zamenia v programe,
ktory je zvoleny v prevadzkovom rezime Vykonavanie programu (len
ak ste uz vytvorili prevadzkovy subor nastroja, pozrite ,Skuska
pouzitia nastroja”, strana 197) TNC zobrazi v zozname poradia
pouzitia chybajlice nastroje v stipci INFO NASTROJA dialégom
nedefinovany, ktory je oznaceny ¢ervenou farbou
Udaje nastroja mozete editovat vyhradne vo
@ formularovom nahlade, ktory mozete aktivovat pre
prislusny nastroj so svetlym podkladom stlacenim
softvérového tlacidla FORMULAR NASTROJA alebo
tlacidla ENT.
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Expanded tool management

Programning
and editing

Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|

NAME PTYP| TL | POCKET | MAGAZINE Tool lite remaInG.LIAl| T IN .
o To ° O mNot monitored ° _,M
1 D2 @ [5] Not monitored 0 L
2 D4 o o Not monitored °
3 D8 ° ops Hain nagazine ] Not monitored 0
4 D8 e =] Main magazine Not monitored o T our i
5 D1o ° =] spindle Not monitored 0 L
o 8 b
7 D14 ° O i) Hain aagazinell| Not monitored °
8 D18 ° ol 3 Main magazine . Not monitored ° —
9 D18 ° o Not moni tored 3 vy
10 D20 o o Not monitored ° "
11 p22 ° o Not monitored ° T MovE ¥ ¥
12 D24 o O Add=on magazine| Not monitored °
13 D28 ° =] Not monitored °
14 D28 o 5] Not moni tored 3
15 D30 e °
16 D32 0 O Hain magazinel Not monitored °
17 D34 ° o Not moni tored 3
18 D36 o oz Add=on/magazine| Not monitored °
19 p3s ° o Not monitored °
20 D4o o RS Hainlnsgazine!l Not monitored °
21 Daz ° =] Not monitored °
22 D44 o o Not moni tored 3
23 D46 ° O Az HaTn asgazinell| Not monitored °
24 Dag o o Not monitored °
25 DSe ° o Not monitored °
26 D52 o =] Not monitored e
1l I
BEGIN END PAGE PAGE R -
{ TooL = END
Expanded tool management Groaonaing
and editing
Tool index @
Basic data|pLc| TN
Information -
2
NAME 03] T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP [ T out
RT § v
Basic data Uear data Additional data Tool 1ife data
"L 40 To. e B Lcuts 15 ® TIMEL °
TR 2 TOR o T.ANGLE 2@ © TIMEZ 3 v
TR2 @ T ORZ @ PITCH © © CUR TIME 1 _w
£ T-ANGLE @ XL ui T MOVE T
ONMAX -
TS aata cutting data Spec. functions
¥ CAL-OF1 @ T TYP | AFc Standard

% CAL-OFZ @

o THAT [ - | KINEMATIC

& CAL-ANG @ DR2TABLE 4J
== coT
LasT usE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF a]
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK e
T R-OFFS R T RBREAK [)
TLToL e cut °
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL ° o
TooL. TooL INDEX INDEX 3 s
!l = = llorr [oml crances END
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5.2 Nastrojové data

Ovladanie spravy nastrojov

Spravu nastrojov je mozné ovladat pomocou mysi, ale aj tlacidlami a
softvérovymi tlacidlami:

o . . . 7 . Softvérové
Editacné funkcie v sprave nastrojov tlacidlo
Vybrat zaciatok tabulky

7
Vybrat koniec tabulky Konzec

4
Vyber predchadzajucej strany tabulky ste.
Vyber nasledujucej strany tabulky STR.
Vyvolanie formularového nahladu pre nastroj FORMULAR

alebo miesto zasobnika so svetlym podkladom v QRS
tabulke. Alternativna funkcia: Stlacte klaves ENT

| M

Posurite bezec: Nastroje, Miesta, Zoznam
osadenia, T poradie pouZitia

Vyhladavacia funkcia: Vo vyhladavacej funkcii
mbzete vybrat hladany stlpec a nasledne
hladany pojem zo zoznamu alebo priamym

HLADAJ

vstupom
Import udajov nastrojov: Import Udajov nastrojov P—
vo formate CSV (pozrite ,Import udajov TEEED

nastrojov” na strane 205)

Exportovat Udaje nastrojov: Export udajov ExpoRT
nastrojov vo formate CSV (pozrite ,Export idajov ETERT
nastroja” na strane 206)

i) 1

Vymazat oznacené udaje nastrojov: Pozrite Jumezat
,Vymazat oznacené udaje nastrojov:”, NASTROJE
strana 207

Zobrazit stipec Naprogramované nastroje (ak je  [moswoor
aktivny beZec Miesta) HIoE
Definujte nastavenia: stirec

Je aktivny TRIEDIT STLPEC:
Po kliknuti na hlavi¢ku stlpca dosiahnete

vytriedenie obsahu stipca

Je aktivny POSUNUT STLPEC:
Stlpec umozriuje posunutie funkciou tahaj a

pust’
Znovu obnovit' pévodny stav ru¢ne vykonanych eser
nastaveni (Posunut stipec) venza
202
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Ovladanim mySou mézete dodatoéne vykonat nasledujuce funkcie:

Triediaca funkcia

Kliknutim na stipec zahlavia tabulky vytriedi TNC tdaje vo
vzostupnom alebo zostupnom poradi (v zavislosti od aktivovaného
nastavenia)

Presunutie stipca

Kliknutim na stipec zahlavia tabulky a naslednym presunutim so
stlagenim tlagidlom mys$i moZete stipce usporiadat’ vo vami
uprednostiiovanom poradi. TNC momentalne neulozi poradie
stipcov pri zatvoreni spravy nastrojov (v zavislosti od aktivovaného
nastavenia)

Zobrazenie dodato¢nych informacii vo formularovom nahlade
Texty s tipmi zobrazi TNC, ak ste softvérové tlagidlo EDITOVAT
VYP./ZAP. nastavili do stavu ZAP., po umiestneni kurzora mysi nad
aktivne vstupné pole a po jeho ponechani v tejto polohe niekolko
sekund

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Pri aktivnom formularovom nahlade su dispozicii nasledujuce funkcie:

Editacné funkcie, formularovy nahfad

Softvérové
tlacidlo

Expanded

tool management

Programming
and editing

Vyber dat predchadzajuceho nastroja

NASTROJ

Vyber dat nasledujuceho nastroja

NASTROJ

Vyber predchadzajuceho indexu nastroja
(aktivne iba pri aktivnom indexovani)

Vyber nasledujice indexu nastroja (aktivne iba
pri aktivnom indexovani)

Tool index ®
Basic data|pLc|
Information

T IN
e
T out

v

s

X

T Move TV

Odmietnut zmeny vykonané od posledného
vyvolania formulara (funkcia Spéat)

ODMIETNUT
2ZMENU

NAME 03] T number 2
poc Too1 2
Pocket no. PTYP o
RT
Basic data uear data Additional data Tool life data
EL 40 ToL e I LCUTS 5 ® TIMEL e
TR 2 TOR @ T ANGLE 20 ® TIMEZ °
TR2 @ T ORZ @ <PITCH @ © CUR TIME 1
% T-ANGLE @ ETL r
& NMAX
TS data Cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 @ T TYP ~||aFc Standara
% cAL-0F2 @ 4 THAT [ < | KINEmarIc
& CAL-ANG @ i e DR2TABLE
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF (n]
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK °
T R-OFFS R T RBREAK °
T LToL ° i cut °
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL [
TooL TooL INDEX INDEX - e
‘ bl - OFF CHANGES

AN

END

Vlozit novy nastroj (lista softvérovych tlacidiel 2)

NASTROJ
VLOZIT

Vymazat' nastroj (lista softvérovych tlacidiel 2)

NASTROJ
UYMAZAT

Vlozit index nastroja (liSta softvérovych
tlacidiel 2)

INDEX
VLOZIT

Vymazat index nastroja (lista softvérovych
tlacidiel 2)

INDEX
UYMAZAT

Kopirovat data vybraného nastroja (lista
softvérovych tlacidiel 2)

o
8
5
3
: IIII IIII IIII IIII IIII III% |IIH IIII
o
o
R

KOP £ROVAT

Pripojit nakopirované data nastroja do
vybraného nastroja (lista softvérovych tlacidiel 2)

INSERT
DATA REC.

Oznacit/odznagit zaskrtavacie poli¢ka (napr. pri
riadku TL)

3
>
o
m

Otvorit vyberové zoznamy pri vstupnych poliach
s rozbalovacim zoznamom (napr. pri riadku AFC)

GOTO

&
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Import Gdajov nastrojov

Tato funkcia umoznuje jednoduchy import udajov nastrojov, ktoré ste
napr. premerali na externom prednastavovacom pristroji. Importovany
subor musi zodpovedat formatu CSV (comma separated value).
Format suborov CSV popisuje Struktiru textového suboru na vymenu
udajov s jednoduchou Strukturou. Preto musi mat importovany subor
nasledujucu Strukturu:

Riadok 1: )

V prvom riadku musia byt definované prislusné nazvy stlpcov, do
ktorych sa maju nahrat udaje definované v nasledujucich riadkoch.
Nazvy stipcov sa oddeluju &iarkou.

Dalsie riadky:

VSetky dalSie riadky obsahuju Udaje, ktoré chcete importovat do
tabulky nastrojov. Poradie udajov musi vyhovovat poradiu nazvov
stipcov uvedenych v riadku 1. Udaje musia byt oddelené iarkou,
desatinné miesta sa definuju desatinnou bodkou.

Pri importe postupujte nasledovne:

Importovanu tabulku nastrojov nakopirujte na pevny disk TNC do
adresara TNC:\systems\tooltab

Spustite rozsirenu spravu suborov

V sprave nastrojov stladte softvérové tlagidio IMPORT NASTROJA:
TNC zobrazi prekryvacie okno so subormi CSV, ktoré st ulozené v
adresari TNC:\systems\tooltab

Klavesmi so Sipkami, alebo mySou vyberte subor na import, vyber
potvrdte tlaidlom ENT: TNC zobrazi v prekryvacom okne obsah
suboru CSV

Import spustite stladenim softvérového tlagidla START.

Importovany subor musi byt uloZzeny do adresara

@ TNC:\system\tooltab.
Ak importujete udaje pre nastroje, ktorych Eislo je
zapisané v tabulke miest, vygeneruje TNC chybové
hlasenie. Nasledne sa mdzete rozhodnut, &i preskodite
tento udajovy blok, alebo &i chcete pripojit novy néstroj.
TNC pripoji novy nastroj do prvého prazdneho riadka v
tabulke nastrojov.

Dbajte na korektné uvedenie oznaceni stipcov (pozrite
»Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data” na
strane 176).

Importovat méZete fubovolné udaje nastrojov, prislusny
udajovy blok nemusi obsahovat’ vSetky stlpce (resp.
udaje) z tabulky nastrojov.

Poradie nazvov stipcov méze byt fubovolng, tdaje
musia byt vSak definované v poradi zodpovedajicom
poradiu nazvov stlpcov.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Priklad importovaného suboru:

T,L,R,DL,DR
4,125.995,7.995,0,0
9,25.06,12.01,0,0
28,196.981,35,0,0

Export udajov nastroja

Tato funkcia umoznuje jednoduchy export idajov nastrojov, napr. na
ich nacitanie do databazy nastrojov vasho systému CAM. TNC ulozi
exportovany subor vo formate CSV (comma separated value). Format
suborov CSV popisuje Struktiru textového suboru na vymenu udajov
s jednoduchou Strukturou. Exportovany subor ma nasledujucu
Struktaru:

Riadok 1:

Do prvého riadka ulozi TNC nazvy stipcov véetkych prislunych
Udajov nastrojov. Nazvy stipcov st oddelené Siarkou.

Dalsie riadky:

Vsetky dalSie riadky obsahuju Udaje nastrojov, ktore ste exportovali.
Poradie Udajov vyhovuje poradiu nazvov stlpcov uvedenych v riadku
1. Udaje su oddelené ¢iarkou, desatinné Cisla tvori TNC s desatinou
bodkou.

Pri exporte postupujte nasledovne:
V sprave nastrojov oznacte klavesmi so Sipkou alebo mySou udaje

nastrojov, ktoré chcete exportovat.

Stlaéte softvérové tlagidlo EXPORT NASTROJA, TNC zobrazi
prekryvacie okno: Vlozte nazov suboru CSV, vstup potvrdte
tlacidlom ENT

Export spustite softvérovym tlagidlom START: TNC zobrazuje
prekryvacie okno so stavom priebehu exportu

Priebeh exportu ukoncite klavesom alebo softvérovym tladidlom
END

TNC uklada exportované subory CSV zasadne v adresari
@ TNC:\system\tooltab.

206

Riadok 1 s nazvami stipcov
Riadok 2 s udajmi nastroja
Riadok 3 s udajmi nastroja
Riadok 4 s udajmi nastroja
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Vymazat’ oznacené udaje nastrojov:
Tato funkcia umoznuje jednoduché vymazanie udajov nastrojov, ktoré
uz viac nepotrebujete.
Pri vymazavani postupujte nasledovne:
V sprave nastrojov oznacte klavesmi so Sipkou alebo mySou udaje
nastrojov, ktoré chcete vymazat.

Stlacte softvérové tlacidlo ODSTRANIT VYZNACENE NASTROJE,
TNC zobrazi prekryvacie okno, v ktorom su uvedené vymazavané
udaje nastrojov

Vymazavanie spustite softvérovym tlagidliom START: TNC
zobrazuje prekryvacie okno so stavom priebehu vymazavania

Priebeh vymazavania ukoncite klavesom alebo softvérovym
tlacidlom END

5.2 Nastrojové data

nastrojov. Dbajte na to, aby Slo skutone o uz
nepotrebné udaje nastrojov, pretoze nie je dostupna

e

ziadna funkcia ,Krok spat®“.

Udaje nastrojov, ktoré su este ulozené v tabulke miest,
sa nedaju vymazat. Najskor vyberte nastroj zo
zasobnika.

Q TNC vymaze vsetky udaje vSetkych vybranych
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5.3 Korekcia nastroja

5.3 Korekcia nastroja

Uvod

TNC koriguje drahu nastroja o korek&nt hodnotu pre dizku nastroja v
osi nastroja a pre polomer v rovine obrabania.

Ak vytvarate obrabaci program priamo v TNC, je korekcia polomeru
nastroja ucinna iba v rovine obrabania. TNC pritom zohladriuje az pat
osi, vratane rotacnych osi.

normalovymi vektormi plochy, méze TNC vykonat
trojrozmernu korekciu nastroja, pozrite ,Trojrozmerna
korekcia nastroja (volitelny software 2)”, strana 511.

O Ak systém CAM vygeneroval programové bloky s
=

Korekcia dizky nastroja

Korekcia nastroja na dizku je Gginna, akonahle je nastroj vyvolany a
presuva sa v osi vretena. ZruSi sa, akonahle sa vyvola nastroj s dizkou
L=0.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Len &o zrusite kladnd korekciu dizky blokom TOOL
CALL 0, zmenSi sa vzdialenost nastroja od obrobku.

Po vyvolani nastroja TOOL CALL sa naprogramovana
draha nastroja v osi vretena zmeni o dlzkovy rozdiel medzi
starym a novym nastrojom.

Pri korekcii polomeru sa zohfadriuju delta hodnoty nielen z bloku
TOOL CALL ale aj z tabulky nastrojov.

Hodnota korekcie = L + DLTOOL CALL + DLTAB S

L: Dizka nastroja L z bloku TOOL DEF alebo z
tabulky nastrojov

DL TOOL CALL: Prldavok DL na diiku z bloku TOOL CALL 0
(signalizacia polohy ho nezohladfuje)

DL 14g: Pridavok DL na dizku z tabulky nastrojov
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Korekcia polomeru nastroja

Programovy blok na pohyb nastroja obsahuje

RL alebo RR na korekciu polomeru
R+ alebo R-, na korekciu polomeru pri posuve rovnobeznom s osami
RO, ak sa korekcia polomeru nema vykonat

Korekcia polomeru je G€inna, len €o sa nastroj vyvola a presuva sa v
rovine obrabania niektorym priamkovym blokom s RL alebo RR.

TNC zruSi korekciu polomeru, ak:
Q' naprogramujete priamkovy blok s RO,
opustite obrys pomocou funkcie DEP,

naprogramujete blok PGM CALL,
pomocou PGM MGT vyberiete novy program.

Pri korekcii polomeru zohladriuje TNC delta hodnoty nielen z bloku
TOOL CALL ale aj z tabulky nastrojov:

Hodnota korekcie = R + DR1oo| caLL + DRyag S

R: Polomer nastroja R z bloku TOOL DEF alebo z
tabulky nastrojov

DR 10o0L CALL: Pridavok DR na polomer z bloku TOOL CALL
(signalizacia polohy ho nezohladriuje)
DR 1pg: Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov

Drahové pohyby bez korekcie polomeru: R0

Nastroj prechadza svojim stredom po naprogramovanej drahe v rovine
obrabania, resp. na naprogramované suradnice.

Pouzitie: Vftanie, predpolohovanie

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Korekcia nastroja

Drahové pohyby s korekciou polomeru: RR a RL

RR
RL

Stred nastroja sa pritom nachadza vo vzdialenosti polomeru nastroja

Nastroj prechadza vpravo od obrysu
Nastroj prechadza vlavo od obrysu

od naprogramovaného obrysu; »Vpravo“ a ,vfavo“ oznacuje polohu
nastroja v smere posuvu pozd|Z obrysu obrobku. Pozri obrazky.

=)

210

Medzi dvoma blokmi programu s rozdielnou korekciou
polomeru RR a RL musi byt minimalne jeden blok posuvu
v rovine obrabania bez korekcie polomeru (teda s R0).

TNC aktivuje korekciu polomeru na konci bloku, v ktorom
ste prvykrat naprogramovali korekciu.

Korekciu polomeru mézete aktivovat’ aj pre pridavné osi
roviny obrabania. Tieto pridavné osi naprogramujte aj v
kazdom nasledujucom bloku, pretoze TNC by inak
vykonal korekciu polomeru znovu v hlavnej osi.

Pri prvom bloku s korekciou polomeru RR/RL a pri zruseni
s R0 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na
naprogramovany bod Startu alebo konca. Nastroj
polohujte pred prvym bodom obrysu, resp. za poslednym
bodom obrysu tak, aby nedoslo k poSkodeniu obrysu.

Yi

<Y

v

ol |
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Zadanie korekcie polomeru

Korekciu polomeru viozte do bloku L. Vlozte suradnice ciefového bodu
a potvrdte tlacidlom ENT

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

Pohyb nastroja viavo od naprogramovaného obrysu:
Stlacte softvérové tlacidlo RL, alebo

Pohyb nastroja vpravo od naprogramovaného
obrysu: Stlacte softvérové tla€idlo RR, alebo

A
r

5.3 Korekcia nastroja

Pohyb nastroja bez korekcie polomeru, resp. zruSenie
korekcie polomeru: Stlaéte klaves ENT

(=

Ukoncenie bloku: Stlaéte klaves END
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5.3 Korekcia nastroja

Korekcia polomeru: Obrabanie rohov
Vonkajsie rohy:
Ak ste naprogramovali korekciu polomeru, TNC vedie nastroj na
vonkajSich rohoch bud' po prechodovej kruznici alebo po tzv. spline
(vyber pomocou MP7680). V pripade potreby zredukuje TNC posuv
na vonkajsich rohoch, napr. pri vefkych zmenach smeru.

Vnutorné rohy:

Na vnutornych rohoch vypocita TNC priesecnik drah, po ktorych
prechadza stred nastroja korigovane. Z tohto bodu prechadza
nastroj pozdiz dalSieho prvku obrysu. Tym sa obrobok na
vnutornych rohoch neposkodi. Z toho vyplyva, Ze pre isty obrys sa
nedé vybrat [ubovolne velky polomer nastroja.

Pozor, nebezpecenstvo pre obrobok!

@ Pri vnitornom obrabani neumiestriujte bod Startu alebo
koncovy bod do rohového bodu obrysu, pretoZze moze
dojst k poSkodeniu obrysu.

Obrabanie rohov bez korekcie polomeru

Bez korekcie polomeru mézZete drdhu nastroja a posuv na rohoch
obrobku ovplyvnit pridavnou funkciou M90, pozrite ,Zabrusenie rohov:
M90”, strana 375.
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6.1 Pohyby nastroja

6.1 Pohyby nastroja

Drahové funkcie

Obrys obrobku sa zvy¢ajne sklada z niekolkych obrysovych prvkov,
ako su napriklad priamky a kruhové obliuky. Pomocou drahovych
funkcii mbézete naprogramovat’ pohyby nastroja pre priamky a
kruhové obluky.

Volné programovanie obrysu FK

Ak nemate k dispozicii vykres, ktory je okétovany pre program NC a
rozmeroveé Udaje pre program NC nie su Uplné, tak mbzete
naprogramovat’ obrys obrobku pomocou volného programovania
obrysu. TNC potom chybajice udaje vypocita.

Pomocou programovania FK mdZzete takisto naprogramovat pohyby
nastroja pre priamky a kruhové obluky.

Pridavné funkcie M

Pridavnymi funkciami systému TNC mozZete riadit:

priebeh programu, napr. vykonat preru$enie priebehu programu,

funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie otac¢ok vretena a
privodu chladiacej kvapaliny,

drahové spravanie nastroja.

Podprogramy a opakovanie ¢asti programu

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, zadavate do programu len
jedenkrat ako podprogram alebo ako opakovanie €asti programu. Ak
chcete ur€itu €ast programu vykonat' len za ur€itych podmienok, tak
zadefinujte tieto programové operacie takisto v nejakom podprograme.
Dodato¢ne mdze obrabaci program vyvolat a vykonat nejaky dalsi
program.

Programovanie s vyuzitim podprogramov a opakovanim ¢asti
programov je popisané v Kapitole 8.

Programovanie s parametrami Q

V obrabacich programoch zastupuju parametre Q &iselné hodnoty:
Danému parametru Q je na inom mieste priradena €iselna hodnota.
Pomocou parametrov Q mézete programovat matematické funkcie,
ktoré riadia priebeh programu, alebo ktoré definuju obrys.

NavySe mbzete prostrednictvom programovania s vyuzitim
parametrov Q pocas priebehu programu vykonavat merania s
trojrozmernymi dotykovymi sondami.

Programovanie pomocou parametrov Q je popisané v Kapitole 9.
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6.2 Zakladné informacie o
drahovych funkciach

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Ked vytvarate obrabaci program, postupne programujete za sebou
nasledujuce drahové funkcie pre jednotlivé prvky obrysu obrobku.
Nato zvy€ajne zadavate suradnice koncovych bodov obrysovych
prvkov z kétovaného vykresu. Z tychto suradnicovych zadani, idajov
o nastroji a korekcie polomeru vypocita TNC skuto€nu drahu posuvu
nastroja.

TNC vykonava posuv sucasne po vSetkych osiach stroja, ktoré ste
zadefinovali v programovom bloku drahovej funkcie.

Pohyby rovnobezné s osami stroja

Programovy blok obsahuje zadanie jednej suradnice: TNC posuva
nastroj rovnobezne s naprogramovanou osou stroja.

Podla kon&trukcie vasho stroja sa pri obrabani posuva bud nastroj
alebo stdl stroja, na ktorom je obrobok upnuty. Pri programovani
drahového pohybu postupujte podfa stavu, ktory plati v pripade, Ze sa
pohybuje nastroj.

Priklad:
50 L X+100
50 Cislo bloku
L Drahova funkcia ,Priamka“
X+100 Suradnice koncového bodu

Nastroj si uchova suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy X = 100.
Pozrite obrazok.

Pohyby v hlavnych rovinach

Programovy blok obsahuje zadanie dvoch suradnic: TNC posuva
nastroj v naprogramovanej rovine.

Priklad:
L X+70 Y+50

Nastroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do polohy
X =70,Y =50. Pozri obrazok.

Trojrozmerny pohyb

Programovy blok obsahuje zadanie troch suradnic: TNC nabehne
nastrojom priestorovo na naprogramovanu polohu.

Priklad:
L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 Zakladné inform

Zadanie viac ako troch suradnic
TNC dokaze riadit az 5 osi suc¢asne (volitelny softvér). Pri obrabani s

5 osami sa napriklad su¢asne pohybuju 3 linearne osi a 2 osi otacania.

Obrabaci program pre takyto typ obrabania je zvy&ajne vytvarany v
systéme CAM a neda sa vytvorit na stroji.

Priklad:
L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

Kruhy a kruhové obluky

Pri kruhovych pohyboch vykonava TNC posuv po dvoch osiach stroja
sucCasne: Nastroj sa pohybuje relativne vzhfadom na obrobok po
kruhovej drahe. Pre kruhové pohyby mézete zadat stredovy bod
kruznice CC.

Pomocou drahovych funkcii kruhovych oblikov naprogramujete kruhy
v hlavnych rovinach: Hlavnu rovinu nadefinujete pri vyvolani nastroja
TOOL CALL ur€enim osi vretena:

Os vretena Hlavna rovina
z XY, tiez

uv, XV, Uy
Y ZX, tiez

WU, ZU, WX
X YZ, tiez

VW, YW, VZ

naprogramujete aj pomocou funkcie ,Nato¢enie roviny
obrabania“ (pozri priruc¢ku pouzivatefa Cykly, cyklus 19,
ROVINA OBRABANIA), alebo pomocou parametrov Q
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii”, strana 306).

O Kruhy, ktoré nelezZia paralelne k hlavnej rovine,
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Smer otacania DR pri kruhovych pohyboch

Pre kruhové pohyby bez tangencialneho prechodu na iné obrysové
prvky zadate smer otacania nasledovne:

Otacanie v smere hodinovych ruciciek: DR-
Otacanie proti smeru hodinovych ruciciek: DR+

Korekcia polomeru

Korekcia polomeru musi byt zadana v tom bloku, pomocou ktorého
nabiehate na prvy obrysovy prvok. Korekciu polomeru nesmiete
aktivovat v bloku pre kruhovu drahu. Naprogramuijte ju predtym v
priamkovom bloku (pozrite ,Drahové pohyby — pravouhlé suradnice”,
strana 228) alebo pojazdovom bloku (blok APPR, pozrite ,Nabeh a
odchod od obrysu”, strana 219).

Predpolohovanie

Predpolohujte nastroj na zaCiatku programu obrabania tak, aby
nemohlo dojst’ k poskodeniu nastroja a obrobku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 Zakladné inform

Vytvorenie programovych blokov pomocou tlacidiel drahovych
funkcii

Prostrednictvom Sedych tlacidiel drahovych funkcii otvorite popisny
dialég. Potom si TNC postupne vyZziada vSetky informécie a doplini
programovy blok do obrabacieho programu.

Priklad — programovanie priamky.

Otvorte programovaci dialég: Napr. Priamka

SURADNICE?

{ X Zadaijte suradnice koncového bodu priamky, napr. -20
v X

SURADNICE?
{ Y Zadaijte suradnice koncového bodu priamky, napr. 30
na osi Y, zadanie potvrdte tlaCidlom ENT

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

POSUV F = ? /[F MAX = ENT

Vyberte korekciu polomeru: Napr. stlacte softvérové
tla€idlo RO, nastroj sa tak posuva bez korekcie

Zadajte posuv a zadanie potvrdte klavesom ENT:
napr. 100 mm/min. Pri programovani v palcoch:
Zadanie 100 zodpoveda posuvu 10 palcov/min.

Prestivanie rychloposuvom: Stlacte softvérové
tlacidlo FMAX alebo

Pojazd posuvom, ktory je zadefinovany v bloku
TOOL CALL: Stlacte softvérové tlacidlo FAUTO

F AUTO

PRIDAVNA FUNKCIA M?

Zadajte pridavnu funkciu, napr. M3 a ukongite dialég
tlaCidlom ENT

Riadok v programe obrabania

L X-20 Y+30 R0 FMAX M3
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Ulozit'/editovat program
Dodatoénéd funkcia M?

BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+0 2Z-40
BLK FORM ©.2 X+180 Y+108 2+0
TOOL CALL 1 Z SS5o000

L 2Z2+188 RG@ FMAX

L X-20 Y+38 RO FMAX NE I
END PGM NEU MM
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6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Prehlad: Tvary drah na nabeh a odchod od
obrysu

Funkcie APPR (angl. approach = nabeh a DEP (angl. departure =
odchod) sa aktivuju tlacidlom APPR/DEP. Potom je mozné zvolit

Ulozit'/editovat program

=
g

S

3

niektory z nasledujdcich tvarov drahy: 1 BLK FORM 8.1 Z X+B Y+8 2Z-40 O
’ 2 BLK FORM 8.2 X+10@ Y+100 2Z+0 w[m (o)

. - 3 TOOL CALL 1 Z S5@808 = c

Funkcia Nabeh Odchod 4 L 2z+188 R@ FMAX

5 L X-280 Y+30 R@ FMAX M3 2 ﬂ ‘J

Priamka s tangencialnym napojenim PP 7 o Lt 5 G Pl MED G v ©
¥ o T gy o

i ©

Priamka kolma na bod obrysu “f:% /D,EP o ‘ Nl =
s100% Q' m

ra ra s @% ] Q
Kruhova draha s tangencialnym APPR o7 oep o1 ‘ o N
napojenim 3 e =
Kruhova draha s tangencialnym APPR LCT oep Lot wper L1 | meer v | meeR or | Aeeeier | oee it | o v | oepor | oe Lor (o0 )
L . . ? o - ot : . B d £ e .
napojenim na obrys, nabiehanie a A <30 ‘ ~ || JE|\JE| P | a3 Ha o

odchadzanie do pomocného bodu mimo
obrys po tangencialne napojenom
priamkovom useku

Nabeh a odchod po zavitnici
Pri nabehu a odchode po zavitnici (helixe) sa nastroj posuva po

prediZeni zavitnice a napaja sa tak po tangencialnej kruhovej drahe na

obrys. Pouzite na to funkciu APPR CT, resp. DEP CT.
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6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Délezité polohy pri nabehu a odchode

Zaciatocny bod Pg

Tuto polohu naprogramuijte bezprostredne pred blokom APPR. Pg
sa nachadza mimo obrys a nabieha sa nan bez korekcie polomeru
(RO).

Pomocny bod Py

Nabeh a odchod vedie pri niektorych tvaroch drah cez pomocny bod
Ph, ktory TNC vypogita z udajov v blokoch APPR a DEP. TNC
nabieha z aktualnej polohy do pomocného bodu Py v poslednom
naprogramovanom posuve. Ak ste ho naprogramovali v poslednom
polohovacom bloku pred nabehovou funkciou FMAX (polohovanie s
rychloposuvom), potom nabieha TNC aj do pomocného bodu Py v
rychloposuve

Prvy bod obrysu P, a posledny bod obrysu Pg

Prvy bod obrysu P, naprogramujte v bloku APPR, posledny bod
obrysu Pg pomocou lubovolnej drahovej funkcie. Ak blok APPR
obsahuje aj suradnicu osi Z, nabehne TNC najskér nastrojom v
rovine obrabania do bodu Py, a tam po osi nastroja do zadanej
hibky.

Koncovy bod Py

Poloha Py sa nachadza mimo obrysu a je vysledkom vasich zadani
v bloku DEP. Ak blok DEP obsahuje aj suradnicu osi Z, nabehne
TNC najskoér nastrojom v rovine obrabania do bodu P a tam po osi
nastroja na zadanu vysku.

Skratené oznacenie Vyznam

APPR angl. APPRoach = nabeh

DEP angl. DEParture = odchod

L angl. Line = priamka

C angl. Circle = kruh

T tangencialny (suvisly, plynuly) prechod
N normala (kolmica)

Py TNC nekontroluje, €i neddjde k poSkodeniu
naprogramovaného obrysu. Tuto kontrolu vykonajte
pomocou testovacej grafiky!

Pri funkciach APPR LT, APPR LN a APPR CT sa TNC
posuva zo skuto¢nej polohy do pomocného bodu Py
naposledy zadefinovanym posuvom/rychloposuvom. Pri
funkcii APPR LCT nabieha TNC do pomocného bodu Py
posuvom naprogramovanym v bloku APPR. Ak pred
nabehovym blokom este nebol naprogramovany ziadny
posuv, zobrazi TNC chybové hlasenie.

O Pri polohovani zo skuto¢nej polohy do pomocného bodu
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Polarne suradnice
Body obrysu pre nasledujuce nabehové a odchodové funkcie mozete
naprogramovat’ aj prostrednictvom polarnych suradnic:

APPR LT sa zmeni na APPR PLT

APPR LN sa zmeni na APPR PLN

APPR CT sa zmeni na APPR PCT

APPR LCT sa zmeni na APPR PLCT

DEP LCT sa zmeni na DEP PLCT

Na tento ucel stlacte oranzové tlacidlo P potom, ako prostrednictvom
softvérového tlacidla zvolite nabehovu, resp. odchodovu funkciu.

Korekcia polomeru

Korekciu polomeru naprogramujete spolu s prvym bodom obrysu P v
bloku APPR. Bloky DEP korekciu polomeru automaticky rusia!

Nabeh bez korekcie radia: Ak ste v bloku APPR naprogramovali RO,
posuva TNC nastroj ako nastroj s R = 0 mm a korekciou radia RR! Tym
je pri funkciach APPR/DEP LN a APPR/DEP CT definovany smer,
ktorym TNC nastrojom nabieha k obrysu a odchadza od obrysu.
Dodato¢ne musite v prvom pojazdovom bloku po APPR
naprogramovat obidve suradnice roviny obrabania

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Nabeh po priamke s tangencialnym napojenim:
APPRLT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciatoéného bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtial nabehne tangenciélne po priamke do
prvého bodu obrysu P,. Pomocny bod Py je vo vzdialenosti LEN od
prvého bodu obrysu Pp.

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zadiatoéného bodu Pg

Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
APPRLT:

G Suradnice prvého bodu obrysu Py
= LEN: Vzdialenost pomocného bodu Py od prvého
bodu obrysu Py

Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Priklady blokov NC

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
0L ...

Nabeh po priamke kolmo na prvy bod obrysu:
APPR LN

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato¢éného bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtial nabehne kolmo po priamke do prvého
bodu obrysu P,. Pomocny bod Py je vo vzdialenosti LEN + polomer
néastroja od prvého bodu obrysu Pa.

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciato€ného bodu Pg

Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
APPR LN:

Suradnice prvého bodu obrysu Py

Dizka: Vzdialenost pomocného bodu Py. LEN
zadavaijte vzdy kladnu!

Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Priklady blokov NC

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Nabeh do Pg bez korekcie polomeru

P s korekciou polomeru. RR, vzdialenost Py od Pa:
LEN =15

Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dalsi prvok obrysu
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Nabeh do Pg bez korekcie polomeru
P s korekciou polomeru. RR
Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dalsi prvok obrysu

Programovanie: Programovanie obrysov @



Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim: APPR CT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciatoéného bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtial nabieha po kruhovej drahe, ktora prejde
tangencialne do prvého prvku obrysu, do prvého bodu obrysu Pa.

Kruhova draha veduca z P do P je definovana polomerom R a
stredovym uhlom CCA. Smer otacania kruhovej drahy je dany
priebehom prvého prvku obrysu.

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zadiatoéného bodu Pg

Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
APPR CT:

rerg o1 Sdradnice prvého bodu obrysu Py
= Polomer R kruhovej drahy

Nabeh na stranu obrobku, ktora je definovana
korekciou polomeru: R zadajte kladny

Nabeh zo strany obrobku:
R zadajte zaporny

Stredovy uhol CCA kruhovej drahy

CCA zadavaijte len kladny
Maximalna hodnota zadania 360°

Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Priklady blokov NC

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Nabeh do Pg bez korekcie polomeru

P4 s korekciou polomeru. RR, polomer R = 10
Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dalsi prvok obrysu
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6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim na obrys a priamkovy usek:
APPR LCT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato¢ného bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtial nabehne po kruhovom obluku do prvého
bodu obrysu P,. Posuv naprogramovany v bloku APPR je platny pre
celu drahu, ktorou TNC prechadza v nabehovom bloku (draha Pg —

Pa).

Ak ste v nabehovom bloku naprogramovali stradnice vSetkych troch
hlavnych osi X, Y a Z, TNC sa presuva z polohy nadefinovanej pred
blokom APPR vo v8etkych troch osiach do pomocného bodu Py a
nasledne z Py do Py len v rovine obrabania.

Kruhova draha sa tangencialne napaja nielen na priamku Pg — Py, ale
aj na prvy prvok obrysu. Tym je kruhova draha pevne definovana
polomerom R.

Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciatoéného bodu Pg

Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
APPR LCT:

aPPR LCT Suradnice prvého bodu obrysu P
- Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny

Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Priklady blokov NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...
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Nabeh do Pg bez korekcie polomeru

P s korekciou polomeru. RR, polomer R = 10

Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dalsi prvok obrysu
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Odchod po priamke s tangencialnym napojenim:
DEP LT

TNC posuva nastroj po priamke z posledného bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Priamka lezi na predlZzeni posledného prvku
obrysu. Py sa nachadza vo vzdialenosti LEN od Pg.

Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a
korekciou polomeru

Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
DEP LT:

DEP LT

LEN: Zadajte vzdialenost koncového bodu Py od
posledného obrysového prvku Pg

Priklady blokov NC
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25L Z+100 FMAX M2

Odchod po priamke kolmo na posledny bod
obrysu: DEP LN

TNC posuva nastroj po priamke z posledného bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Priamka vychadza kolmo smerom od posledného
bodu obrysu Pg. Py sa nachddza od Pg vo vzdialenosti LEN + polomer
nastroja.

Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a
korekciou polomeru

Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
DEP LN:

oP L LEN: Zadajte vzdialenost koncového bodu Py
A Dolezité: LEN zadaijte kladna!

Priklady blokov NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2
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Posledny obrysovy prvok: Pg s korekciou polomeru

Odchod o hodnotu LEN = 12,5 mm

Odchod po osi Z, navrat na zaciatok, koniec

6.3 Nabeh a odchod od obrysu

programu
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Posledny obrysovy prvok: Pg s korekciou polomeru
Odchod kolmo od obrysu o hodnotu LEN =20 mm

Odchod po osi Z, navrat na zaciatok, koniec
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6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim: DEP CT
TNC posuva nastroj po kruhovej priamke z posledného bodu obrysu

Pg do koncového bodu Py. Kruhové dréha sa tangencialne napéja na
posledny obrysovy prvok.

Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a
korekciou polomeru

Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
DEP CT:

oep o1 Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
Polomer R kruhovej drahy

Nastroj ma obrobok opustit na tej strane, ktora
je zadefinovana korekciou polomeru: Zadajte
kladné R

Nastroj ma obrobok opustit na protifahlej strane,
nez ktora je zadefinovana korekciou polomeru: R
zadajte zaporné

Priklady blokov NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

226
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Posledny obrysovy prvok: Pg s korekciou polomeru
Stredovy uhol = 180°,
Polomer kruhovej drahy = 8 mm

Odchod po osi Z, navrat na zaciatok, koniec
programu
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Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym >
napojenim na obrys a priamkovy Usek: DEP LCT vi g
|
TNC posuva nastroj po kruhovej priamke z posledného bodu obrysu i Q
PE do koncového bodu Py. Odtial sa posuva po priamke do * o
koncového bodu Py. Posledny obrysovy prvok a priamka z bodu P do N o)
PN maju s kruhovou drahou tangenciélne prechody. Tym je kruhova 20 \ P (o)
draha pevne definovana polomerom R. cg,\ i RE o]
Naprogramuijte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a 12 g gt (o]
korekciou polomeru Py Py L
Otvorenie dialégu tlagidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom rRo O %
DEP LCT: R\

— = o

oep Lot Zadajte suradnice koncového bodu Py .@L- X
L . . , 10 ©
Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny i
o
Priklady blokov NC 0
\(©
23 L Y+20 RR F100 Posledny obrysovy prvok: Pg s korekciou polomeru Z
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Suradnice Py, polomer kruhovej drahy = 8 mm ™
25L Z+100 FMAX M2 Odchod po osi Z, navrat na zadiatok, koniec (D

programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé

suradnice

Prehl'ad drahovych

funkcii

Tlacidlo drahovej

Funkcia funkcie Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
Priamka L Priamka Suradnice koncového bodu  Strana 229
angl.: Line priamky
Skosenie: CHF {cup} Skosenie medzi dvoma Dizka skosenia Strana 230
angl.: CHamFer oCo priamkami
Stred kruhu CC; &€ Ziadne Suradnice stredu kruhu, Strana 232
angl.: Circle Center resp. polu
Kruhovy obluk C Kruhova draha okolo stredu  Suradnice koncového bodu  Strana 233
angl.: Circle kruhu CC do koncového kruhu, smer otacania

bodu kruhového obluka
Kruhovy obluk CR R, Kruhova draha s uréenym Suradnice koncového bodu  Strana 234
angl.: Circle by Radius < polomerom kruhu, polomer kruhu, smer

otacania

Kruhovy obluk CT & Kruhova draha s Suradnice koncového bodu  Strana 236
angl.: Circle Tangential ) tangencialnym napojenimna kruhu

predchadzajuci a

nasledujuci prvok obrysu
Zaoblenia rohov RND RND, Kruhova draha s Polomer rohov R Strana 231
angl.: RouNDing of Lo tangencialnym napojenimna
Corner predchadzajuci a

nasledujuci prvok obrysu
Volné programovanie Priamka alebo kruhova pozrite ,Drahové pohyby —  Strana 253

obrysu FK

El

draha s fubovolnym
napojenim na
predchadzajuci prvok obrysu

volné programovanie obrysu
FK”, strana 249

228
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Priamka L

iIce

TNC posuva nastroj po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového
bodu priamky. Zaciato¢ny bod je pritom vlastne koncovy bod Y A
predchadzajuceho bloku.

dn

Suradnice koncového bodu priamok, v pripade 40 _

potreby

15

é sura

4
I

Korekcia polomeru RL/RR/R0

Posuv F

10

Pridavna funkcia M

Priklady blokov NC
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 20 —»]
8 L IX+20 IY-15 10
9 L X+60 IY-10

)
<Y

60

Prevzatie skuto¢nej polohy
Priamkovy blok (blok L) mbéZete vygenerovat aj prostrednictvom
tlacidla ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*:
Nabehnite nastrojom v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktora sa ma prevziat
Prepnite zobrazenie na monitore na Ulozit/Editovat program
Zvolte programovy blok, za ktory sa ma blok L vlozit

Stlacte tlagidlo ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*:
TNC vygeneruje blok L so suradnicami skutocnej
polohy

6.4 Drahové pohyby — pravouhl

prostrednictvom funkcie MOD (pozrite ,Vyber osi na

O Pocet osi, ktoré TNC ulozi do bloku L, urcite
generovanie bloku L”, strana 669).
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Vlozenie skosenia medzi dve priamky
Rohy obrysu, ktoré vzniknu ako priese¢nik dvoch priamok, mozete
zrazit' prostrednictvom skosenia a vytvorit tak skosenu hranu.

V priamkovych blokoch pred a za blokom CHF naprogramujte vzdy
obidve suradnice roviny, v ktorej sa ma skosenie vykonat

Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom CHF rovnaka
Skosenie sa musi dat vykonat aktualne pouzivanym nastrojom
cué Usek skosenia: Dizka skosenia, v pripade potreby:

Posuv F (je ucinny len v bloku CHF)

Priklady blokov NC
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

Obrys sa nesmie zacinat’ blokom CHF.
O' Skosenie je mozné vykonat len v rovine obrabania.
Do rohového bodu zrazeného pri skoseni sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v urc¢itom bloku CHF, je
ucinny len v tomto bloku CHF. Potom je znovu u&inny
posuv, ktory bol naprogramovany pred blokom CHF.

230
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Zaoblenia rohov RND

Funkcia RND zaobluje rohy obrysu.

Nastroj sa posuva po kruhovej dréhe, ktora sa tangencialne napéja
jednak na predchadzajuci, ako aj na nasledujuci prvok obrysu.

Kruh zaoblenia sa musi dat’ vykonat vyvolanym nastrojom.

RND, Polomer zaoblenia: Polomer kruhového obluka, v
o pripade potreby:

Posuv F (je ucinny len v bloku RND)

Priklady blokov NC
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej sa ma
zaoblenie rohov vykonat. Ak obrys obrabate bez korekcie
polomeru, musite naprogramovat obidve suradnice roviny
obrabania.

Q Predchadzajuci a nasledujuci obrysovy prvok by mal

Do rohového bodu sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v bloku RND, je u€inny
len v tomto bloku RND. Potom je znovu u¢inny posuv,
ktory bol naprogramovany pred blokom RND.

Blok RND sa da taktiez pouzit’ na jemné nabiehanie na
obrys.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Stred kruhu CCI
Stred kruhu urcite pre kruhové drahy, ktoré programujete pomocou
tlaCidla C (kruhova draha C), Na tento ucel

zadajte pravouhlé suradnice stredu kruhu v rovine obrabania, alebo
pouZzite naposledy naprogramovanu polohu, alebo

prevezmite stradnice pomocou tladidla ,PREVZIAT SKUTOCNU
POLOHU"

& Vlozte suradnice pre stred kruhu, alebo
Ak chcete prevziat' naposledy naprogramovanu
polohu: Zadajte Ziadne suradnice

Priklady blokov NC
5 CC X+25 Y+25

alebo

10 L X+25 Y+25
11 CC

Riadky programu 10 a 11 sa nevztahuju na obrazok.
Platnost’

Stred kruhu zostane zadefinovany az dovtedy, pokial
nenaprogramujete novy stred kruhu. Stred kruhu mozete zadefinovat
aj pre pridavné osi U, Va W.

Inkrementalne zadanie stredu kruhu
Inkrementalne zadané suradnice pre stred kruhu sa vzdy vztahuju na
naposledy naprogramovanu polohu néastroja.
Pomocou CC oznacite urcitu polohu ako stred kruhu:
# Nastroj nenabieha do tejto polohy.

Stred kruhu je zarover pélom pre polarne suradnice.

232
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Kruhova draha C okolo stredu kruhu CC

Predtym, nez naprogramujete kruhovu drahu, musite zadefinovat
stred kruhu CC. Zaciato€nym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

Nabeh nastroja na zaciato¢ny bod kruhovej drahy

Vlozte suradnice stredu kruhu
Vlozte suradnice koncového bodu kruhového obluka,
v pripade potreby:

Smer otacania DR
Posuv F

Pridavna funkcia M

obrabania. Ak naprogramujete kruhy, ktoré nelezia v
aktivnej rovine obrabania, napr. C Z... X... DR+ pri osi
nastroja Z a ak sucasne tieto pohyby rotuju, prebieha TNC
po priestorovom kruhu, teda po kruhu v 3 osiach.

Q TNC vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej rovine

Priklady blokov NC
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Piny kruh

Pre koncovy bod naprogramujte rovnaké suradnice ako pre bod
zacCiatocny.
Zaciato¢ny a koncovy bod kruhového pohybu musia lezat
@ na kruhovej drahe.
Tolerancia zadania: az do 0,016 mm (volitefna
prostrednictvom MP7431).

Najmensi kruh, ktory dokaze TNC opisat: 0,0016 pum.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Kruhova draha CR s definovanym polomerom

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe s polomerom R.
o Sdradnice koncového bodu kruhového oblika

Polomer R
Pozor: Znamienko urcuje velkost kruhového obluka!

Smer otacania DR
Pozor: Znamienko definuje konkavne a konvexné
zakrivenie!

Pridavna funkcia M
Posuv F
Piny kruh
Pre uplny kruh naprogramujte dva bloky kruhu za sebou:

Koncovy bod prvého polkruhu je zaciatoénym bodom druhého
polkruhu. Koncovy bod druhého polkruhu je zaciato€nym bodom
prvého polkruhu.

234
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Stredovy uhol CCA a polomer kruhového obluka R

Zactiato¢ny a koncovy bod na obryse sa daju vzajomne spojit
prostrednictvom styroch réznych kruhovych oblukov s rovnakym
polomerom.

Mensi kruhovy obluk: CCA<180°
Polomer ma kladné znamienko R>0

Vagsi kruhovy obluk: CCA>180°
Polomer ma zaporné znamienko R<0

Prostrednictvom smeru otacania zadefinujete, €i je kruhovy obluk
zakriveny navonok (konvexne) alebo dovnutra (konkavne):

Konvexne: Smer ota€ania DR- (s korekciou polomeru RL)
Konkavne: Smer otad€ania DR+ (s korekciou polomeru RL)
Priklady blokov NC

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (OBLUK 1)

alebo

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (OBLUK 2)

alebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (OBLUK 3)

alebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (OBLUK 4)

Vzdialenost zaciato¢ného a koncového bodu priemeru
@ kruhu nesmie byt vacsia ako samotny priemer.

Maximalny polomer s moznostou priameho vloZenia je

99,9999 m, pomocou programovania Q parametra 210 m.

Podporuju sa osi A, Ba C.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Kruhova draha CT s tangencialnym napojenim
Nastroj sa posuva po kruhovom obluku, ktory sa tangencialne napaja
na predtym naprogramovany obrysovy prvok.

Prechod je ,tangencialny“, ak na priese¢niku obrysovych prvkov
nevznika zlom alebo rohovy bod, ¢ize obrysové prvky do seba
prechadzaju plynulo.

Obrysovy prvok, na ktory sa kruhovy obluk tangencialne napaja,
naprogramujte priamo pred blok CT. Na tento ucel su potrebné
minimalne dva polohovacie bloky

o Suradnice koncového bodu kruhového obluka, v
j ) pripade potreby:

Posuv F

Pridavna funkcia M

Priklady blokov NC
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej ma byt

Blok CT a predtym naprogramovany prvok obrysu, by mal
@ cimicion
vykonany kruhovy obluk!
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Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie kartézsky

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X-10 Y-10 R0 FMAX

6 L Z-5R0F1000 M3

7 APPR LT X+5 Y+5 LEN10 RL F300

8 L Y+95

9 L X+95

10 CHF 10

11 LY+5

12 CHF 20

13 L X+5

14 DEP LT LEN10 F1000
15 L Z+250 R0 FMAX M2
16 END PGM LINEAR MM

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definicia polotovaru pre graficki simulaciu obrabania

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom FMAX
Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min.
Nabeh po priamke na obrys do bodu 1

s tangencialnym napojenim

Nabeh do bodu 2

Bod 3: Prva priamka pre roh 3

Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 10 mm

Bod 4: Druha priamka pre roh 3, prva priamka pre roh 4
Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 20 mm

Nabeh do posledného bodu obrysu 1, druha priamka pre roh 4
Odchod od obrysu po priamke s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

é suradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

Y
95
85 W50 &
40
5_‘ R -
"5 3040 70 95 X
0 BEGIN PGM CIRCULAR MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicia polotovaru pre graficku simulaciu obrabania
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000 Vyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
4 L Z+250 RO FMAX Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom FMAX
5L X-10 Y-10 RO FMAX Predpolohovanie nastroja
6LZ-5R0F1000 M3 N&beh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min.
7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 Nabeh po kruhovej drahe na obrys do bodu 1
s tangencialnym napojenim
8 L X+5 Y+85 Bod 2: Prva priamka pre roh 2
9 RND R10 F150 VlozZenie polomeru s hodnotou R = 10 mm, posuv: 150 mm/min.
10 L X+30 Y+85 Nabeh do bodu 3: Zacdiatocny bod kruhu s CR
11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- Nabeh do bodu 4: Koncovy bod kruhu s CR, polomer 30 mm
12 L X+95 Nabeh do bodu 5
13 L X+95 Y+40 Nabeh do bodu 6
14 CT X+40 Y+5 Nabeh do bodu 7: Koncovy bod kruhu, kruhovy obluk s tangencial-

nym napojenim na bod 6, TNC samo vypocita polomer
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15 L X+5 Nabeh do posledného bodu obrysu 1 8
16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Odchod od obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim E
17 L Z+250 RO FMAX M2 Odsunutie nastroja, koniec programu g
18 END PGM CIRCULAR MM
=]
(7))
‘O

6.4 Drahové pohyby — pravouhl
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6.4 Drahové pohyby — .\/ouhlé suradnice

< |

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Definovanie stredu kruhu
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja
Nabeh na hibku obrabania

Nabeh do zaciatoéného bodu kruhu po kruhovej drahe s
tangencialnym napojenim

Nabeh do koncového bodu kruhu (= zaciatoéného bodu kruhu)
Odchod od obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim
Odsunutie nastroja, koniec programu

N
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6.5 Drahové pohyby — polarne 8
suradnice =
®
H
o
Prehlad 3
Polarnymi suradnicami zadefinujete polohu prostrednictvom uhla PA n
a vzdialenosti PR od predtym definovaného pélu Pol CC. CCD
Polarne suradnice vyuZijete najma pri: E
\
polohach na kruhovom obluku, 3
vykresoch obrobku so zadaniami uhlov, napr. pri otvoroch na o
kruznici. I
Prehl'ad drahovych funkcii s polarnymi suradnicami >
Funkcia e Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana -g\
funkcie y ! c
Priamka LP % + P Priamka Polarny polomer, polarny uhol  Strana 242 8-
koncového bodu priamky
‘0
Kruhovy oblik CP + @ Kruhova draha okolo stredu  Polarny uhol koncového bodu  Strana 243 >
kruhu/pélu do koncového kruhu, smer ota¢ania (o)
bodu kruhového obluka L
\(C
Kruhovy obluk CTP + @ Kruhova draha s Polarny polomer, polarny uhol  Strana 244 E
tangencialnym napojenim na  koncového bodu kruhu
predchadzajuci prvok obrysu n
Polarny polomer, polarny uhol  Strana 245 ©

Zavitnica (Helix) ‘ + PreloZenie kruhovej drahy
P priamkou

koncového bodu kruhu,
suradnice koncového bodu na
osi nastroja
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6.5 Drahové pohyby — pol

Pociatok polarnych suradnic: P6l CC

Pol CC mézete zadefinovat na lubovolnom mieste v programe
obrabania predtym, nez zadate polohy pomocou polarnych suradnic.
Pri definovani pélu postupuijte rovnako ako pri programovani stredu
kruhu.

& Suradnice: Zadajte pravouhlé suradnice pélu alebo
ak chcete prevziat naposledy naprogramovanu
polohu: Zadajte Ziadne suradnice. Pdl definujte eSte
predtym, ako naprogramujete polarne suradnice. Pél
programujte len v pravouhlych suradniciach. Pdl je
ucinny, az pokial nezadate nejaky novy pol.

Priklady blokov NC

12 CC X+45 Y+25

Priamka LP

Nastroj sa posuva po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového
bodu priamky. Zacgiato¢ny bod je pritom vlastne koncovy bod
predchadzajuceho bloku.

L @ Polomer polarnych suradnic PR: Zadajte
vzdialenost koncového bodu priamky od poélu CC

Uhol polarnych suradnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu priamky medzi — 360° a + 360°

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 ru€iciek:
PA<0
Priklady blokov NC
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180
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Kruhova draha CP okolo p6lu CC

iIce

Polomer polarnych suradnic PR je suasne polomerom kruhového c
obluka. PR je definovany vzdialenostou zaciato€ného bodu od pdélu ©
CC. Zaciatocnym bodom kruhovej drahy je posledna naprogramovana Y A ©
poloha nastroja pred kruhovou drahou. ~S
@ Uhol polarnych suradnic PA: Uhlova poloha “w (7))
koncového bodu kruhovej drahy medzi —99999,9999° '\ D
a +99999,9999° o c
L -
Smer otaéania DR 25 1 CC(' + \(©
1 )
Priklady blokov NC 1 |
1 1
18 CC X+25 Y+25 1 1
By ! -
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 X
20 CP PA+180 DR+ 25

Pri inkrementalnych suradniciach zadajte pre DR a PA
@ rovnaké znamienko.

6.5 Drahové pohyby — pol
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6.5 Drahové pohyby — pol

Kruhova draha CTP s tangencialnym napojenim

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja na
predchadzajici prvok obrysu.

I @ Polomer polarnych suradnic PR: Vzdialenost
j, koncového bodu kruhovej drahy od pélu CC

Uhol polarnych suradnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu kruhovej drahy

Priklady blokov NC
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

O P4l nie je stredom obrysovej kruZnice!

244

35

Yi

x ¥

40

Programovanie: Programovanie obrysov @



Zavitnica (Helix)

Zavitnica vznika prelozenim kruhového pohybu pohybom
priamkovym, ktory je na kruhovy pohyb kolmy. Kruhovu drahu
programujete v hlavnej rovine.

Drahové pohyby pre zavitnicu sa daju naprogramovat’ len
prostrednictvom polarnych suradnic.
Pouzitie

Vnutorné a vonkajSie zavity s velkymi priemermi

Mazacie drazky
Vypocet zavitnice
Na programovanie potrebujete inkrementalne zadanie celkového uhla,
pod ktorym sa nastroj po zavitnici posuva a celkovu vysku zavitnice.

Pre vypocet smeru frézovania zdola nahor plati:

Pocet chodov n Chody zavitu + prebehnutie chodu na
zacCiatku a konci zavitu

Celkova vyska h Stupanie P x pocet chodov n

Inkrementalny Pocet chodov x 360° + uhol pre

celkovy uhol IPA zaciatok zavitu + uhol pre prebehnutie chodu

Zaciato¢na Stupanie P x (chody zavitu + prebehnutie

suradnica Z chodu na zaciatku zavitu)

Tvar zavitnice

Tabulka zobrazuje vztah medzi smerom obrabania, smerom otacania
a korekciou polomeru pre urgité tvary drah.

iIce

<

arne suradn

”

. 2 A Smer- Smer otac¢a- Korekcia-
iy et obrabania nia polomeru
pravotocivy Z+ DR+ RL
favotoCivy Z+ DR- RR
pravotocivy Z— DR- RR
favotocivy Z— DR+ RL
Vonkajsi zavit
pravotocivy Z+ DR+ RR
favotocivy Z+ DR- RL
pravotocivy Z— DR- RL
favotoCivy Z— DR+ RR

HEIDENHAIN iTNC 530
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(¢}] Programovanie zavitnice

L

C Smer otacania a inkrementalny celkovy uhol IPA zadajte

© @ s rovnakym znamienkom, v opaénom pripade sa méze

E nastroj posuvat po nespravnej drahe.

"a Pre celkovy uhol IPA mozete zadat hodnotu v rozsahu od
-99 999,9999° do +99 999,9999°.

Q

E {OXC @ Uhol polarnych suradnic: Celkovy uhol, po ktorom

(O sa nastroj posuva po zavitnici, zadajte inkrementalny.

Po zadani uhla vyberte os nastroja niektorym z
tlacidiel pre volbu osi.

Suradnice pre vysku zavitnice zadajte inkrementalnu

Smer otacania DR
Zavitnica v smere hodinovych ruciciek: DR-
Zavitnica proti smeru hodinovych rucic¢iek: DR+

Korekciu polomeru zadajte podla tabulky
Priklady NC-blokov: Zavit M6 x 1 mm so 4 chodmi

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1440 1Z+5 DR-

6.5 Drahové pohyby — pol
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Priklad: Priamkovy pohyb polarny

0 BEGIN PGM LINEARPO MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 CC X+50 Y+50

5L Z+250 R0 FMAX

6 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX

7L Z-5R0 F1000 M3

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250

9 LP PA+120

10 LP PA+60

11 LP PA+0

12 LP PA-60

13 LP PA-120

14 LP PA+180

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000
16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM LINEARPO MM

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja

Definicia vztazného bodu polarnych suradnic
Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Nabeh na hibku obrabania

Nabeh po kruhu na obrys do bodu 1

s tangencialnym napojenim

Nabeh do bodu 2

Nabeh do bodu 3

Nabeh do bodu 4

Nabeh do bodu 5

Nabeh do bodu 6

Nabeh do bodu 1

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

6.5 Drahové pohyby — pol
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Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Prevziat poslednu naprogramovanu polohu ako pdl
Nabeh na hibku obrabania

Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim

Pojazd po zavitnici
Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim
Odsunutie nastroja, koniec programu

N
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6.6 Drahové pohyby — volné
programovanie obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobkov, ktorych kétovanie nevyhovuje poziadavkam
programovania NC, ¢asto obsahuju zadania suradnic, ktoré nemézete
zadavat prostrednictvom Sedych dialégovych tlacidiel. Tak sa méZzu,
napr.

zname suradnice nachadzat’ na obrysovom prvku alebo v jeho

blizkosti,

zadania suradnic vztahovat na iny obrysovy prvok, alebo

byt zname smerové Udaje a Udaje o priebehu obrysu.
Takéto zadania programujete priamo pomocou Volhého
programovania obrysu FK. TNC potom vypocita obrys zo znamych
suradnicovych zadani a podporuje programovaci dialog interaktivnou

grafikou FK. Obrazok vpravo hore znazorfiuje kétovanie, ktoré
prostrednictvom programovania FK zadate najjednoduchsie.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani FK dbajte na nasledujuce
predpoklady

Prvky obrysu mézZete vo vofnom programovani obrysu
naprogramovat len v rovine obrabania. Rovinu obrabania
zadefinujete v prvom bloku BLK FORM programu
obrabania.

Pre kazdy prvok obrysu zadajte vSetky potrebné udaje. V
kazdom bloku naprogramujte tiez udaje, ktoré sa nemenia:
nenaprogramované udaje sa povazuju za nezname!

Parametre Q su pripustné vo vSetkych prvkoch FK, okrem
prvkov s relativnymi vztahmi (napr. RX alebo RAN) a
takisto okrem prvkov, ktoré sa vztahuju na iné bloky NC.

Ak v programe kombinujete konvenéné a volné
programovanie obrysu, tak musi byt kazdy usek FK
jednoznaéne uréeny.

TNC vyzaduje pevny bod, z ktorého sa vSetky prepocty
vykonaju. Naprogramujte hned pred usekom FK pomocou
Sedych dialégovych tlacidiel polohu, ktora obsahuje obidve
suradnice roviny obrabania. V tomto bloku neprogramuijte
Ziadne parametre Q.

Ak je prvy blok v useku FK blok FCT alebo blok FLT,
musite pred tento blok naprogramovat pomocou sivych
dialégovych tlacidiel minimalne dva bloky NC, aby tak bol
presne definovany smer nabehu.

Usek FK nesmie nasledovat priamo za znackou LBL.

Vytvaranie programov FK pre TNC 4xx:

Aby systém TNC 4xx dokazal nacitat’ programy FK, ktoré
boli vytvorené na systéme iTNC 530, musi byt poradie
jednotlivych prvkov FK v ramci jedného bloku
zadefinované v sulade s poradim prvkov na liste so
softvérovymi tlacidlami.

Programovanie: Programovanie obrysov @



Grafika programovania FK

=)

Pri neuplnych suradnicovych zadaniach nie je asto mozné
jednoznaéne definovat obrys obrobku. V takomto pripade zobrazi
TNC v grafike FK rozne alternativy rieSenia a vy z nich vyberiete tu
spravnu. Grafika FK znazornuje obrys obrobku réznymi farbami:

Aby ste pri programovani FK mohli vyuzivat grafiku,
zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM + GRAFIKA
(pozrite ,Ulozit/Editovat program” na strane 87)

modra Prvok obrysu je jednoznacne uréeny

zelena Zadané udaje pripustaju viacero rieSeni; vy vyberiete to
spravne

¢ervena Zadané udaje eSte nestacia na zadefinovanie prvku

obrysu; musite zadat viac udajov

Ak Udaje smeruju k viacerym rieSeniam a prvok obrysu je zobrazeny
zelenou farbou, tak spravny obrys vyberiete nasledovne:

Stlagajte softvérové tlacidlo ZOBRAZIT RIESENIE
FEEE tolkokrat, az pokial nie je prvok obrysu znazorneny
spravne. Ak mozné rieSenia nie su v Standardnom
zobrazeni jasne rozpoznatelné, pouzite funkciu
priblizenie (Zoom) (2. lita so softvérovymi tlacidlami).

Zobrazeny prvok obrysu zodpoveda vykresu:
Softvérovym tlagidlom VYBRAT RIESENIE pripoji
TNC pozadovane riesenie s NC blokom FSELECTNn,
pricom n oznacCuje interné Cislo rieSenia. Cislo
rieSenia n by ste nemali menit’ priamou editaciou, ale
reStartovanim programovacej grafiky a stlacenim
softvérového tlagidla ZOBRAZIT RIESENIE

Ak zelenou farbou znazorneny obrys este nechcete zadefinovat,
stlacte softvérové tlacidlo UKONCIT VYBER, ¢im mdzete dalej
pokracovat v dialogu FK.

=)

UYBRAT
RIESENIE

Prvky obrysu znazornené zelenou farbou by ste mali co
najrychlejSie zadefinovat pomocou tlacidla ZVOLIT
RIESENIE, aby ste tak zniZili mieru mnohoznaénosti
nasledujucich prvkov obrysu.

Vyrobca vasho stroja méze pre grafiku FK urcit' iné farby.

Bloky NC z programu, ktory sa vyvolava pomocou PGM
CALL, znazorni TNC inou farbou.

Zobrazenie Cisel blokov v grafickom okne
Cisla blokov zobrazite v grafickom okne:

Nastavte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT SKRYTE CiS.
BLOKOV na ZOBRAZIT (lista softvérovych tlacidiel 3)

ZOBRAZIT

SKRYT

6. ZAZN.
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Konverzia programov FK na programy v
dialégovom rezime

Na konverziu programov FK na programy v dialdgovom rezime ma
TNC k dispozicii dve moznosti:

Program previest' tak, aby Struktura programu (opakovania Casti
programov a vyvolania podprogramov) ostala zachovana. Neda sa
pouzit, ak ste v sekvencii FK pouzili funkcie s parametrom Q.

Program previest tak, aby sa linearizovali opakovania Casti
programov, vyvolania podprogramov a prepocty parametrov Q. Pri
linearizacii zapisuje TNC do vytvaraného programu namiesto
opakovani ¢asti programov a vyvolani podprogramov bloky, ktoré sa
maju interne vykonat, resp. vypocitava hodnoty, ktoré ste priradili
prostrednictvom prepoctu parametrov Q v ramci jednej sekvencie

SPEC
FCT

=7
A

PROGRAMOVA
CIE
POMOCKY

ZMENIT
PROGRAM

il

KONVERZIA
FK->H
STRUKTURY

KONVERZIA
FK->H
LINEARNEJ

@

252

Zvolte program, ktory chcete konvertovat’
Zvolte Specialne funkcie
Vyberte pomdcky na programovanie

Zvolte listu softvérovych tlacidiel na konvertovanie
programov

Konverzia blokov FK zvoleného programu. TNC
prelozi vSetky bloky FK na priamkové bloky (L) a
kruhové bloky (CC, C), Struktura programu ostane
zachovana, alebo

Konverzia blokov FK zvoleného programu. TNC
prelozi vSetky bloky FK na priamkové bloky (L) a
kruhové bloky (CC, C), TNC program linearizuje

Nazov nového suboru vytvoreného systémom TNC sa
sklada z pdvodného nazvu suboru, ku ktorému je pridana
pripona _nc. Priklad:

Nazov suboru programu FK: HEBEL.H

Nazov suboru konvertovaného programu v diald6govom
rezime, ktory vytvori TNC: HEBEL_nc.h

RozliSenie vytvoreného programu v dialdgovom rezime je
0,1 um.

Konvertovany program obsahuje za prevedenymi blokmi
NC komentar SNR a urcité Cislo. Cislo udava Cislo bloku
programu FK, z ktorého sa vypocital prislusny blok
dialégového rezimu.

Programovanie: Programovanie obrysov @



Otvorenie dialégu FK

Ked stlacite Sedé tlacidlo drahovej funkcie FK, zobrazi TNC softvérové
tla€idla, pomocou ktorych otvorite dialég FK: Pozri nasledujucu
tabulku. Tieto tlacidla zrusite opatovnym stlacenim tlacidla FK.

Ak dialog FK otvorite pomocou jedného z tychto softvérovych tlacidiel,
tak TNC zobrazi dalSie listy softvérovych tlagidiel, prostrednictvom
ktorych mozete zadavat zname suradnice, definicie smeru a Udaje o
priebehu obrysu.

Softvérové

Akl tlagidlo

Priamka s tangencialnym napojenim

Priamka bez tangencialneho napojenia

Kruhovy obluk s tangencialnym napojenim

Kruhovy obluk bez tangencialneho napojenia

Pol pre programovanie FK FroL

IR

HEIDENHAIN iTNC 530
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P4l pre programovanie FK

F

FPOL

| (&

=)

Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tla¢idlo FK

Otvorenie dialégu na definovanie pélu: Stlacte
softvérové tlacgidlo FPOL. TNC zobrazi softvérové
tlacidla osi aktivnej roviny obrabania

Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte
suradnice polu

Pdl na programovanie FK zostane aktivny, kym pomocou
FPOL nenadefinujete novy.

Volné programovanie priamky

Priamka bez tangencialneho napojenia

s

AL

i

Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlagidlo FK

Otvorenie dialégu pre volne programovanu priamku:
Stlacte softvérové tlacidlo FL. TNC zobrazi dalSie
softvérové tlacidla

Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku vSetky zname udaje. Grafika FK znazorni
naprogramovany obrys €ervenou farbou v pripade, ze
su udaje dostaCujuce. Viaceré alternativy riedenia
zobrazi TNC zelenou farbou (pozrite ,,Grafika
programovania FK”, strana 251)

Priamka s tangencialnym napojenim

Ked sa priamka tangencialne napaja na iny prvok obrysu, otvorte
dialég softvérovym tlacidlom FLT:

@

FLT I

254

Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlacidlo FK

Otvorenie dialégu: Stlacte softvérové tlacidlo FLT

Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku v§etky zname udaje

Programovanie: Programovanie obrysov @



Volné programovanie kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialneho napojenia

A

Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlacidlo FK

Otvorenie dialégu na volne programované kruhové
obluky: Stlacte softvérové tlacidlo FC; TNC zobrazi
softvéroveé tlacidla na priame zadavanie udajov pre
kruhové drahy alebo zadavanie udajov pre stred
kruhu

Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku vSetky zname udaje: Grafika FK znazorni
naprogramovany obrys ¢ervenou farbou v pripade, ak
su udaje dostadujuce. Viaceré alternativy rieSenia
zobrazi TNC zelenou farbou (pozrite ,Grafika
programovania FK”, strana 251)

Kruhova draha s tangencialnym napojenim

Ked sa kruhova draha tangencialne napaja na iny prvok obrysu,
otvorte dialég softvérovym tladidlom FCT:

FCT T

Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlacidlo FK

Otvorenie dialogu: Stlacte softvérové tlacidlo FCT

Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku v8etky zname udaje

Moznosti zadania

Suradnice koncového bodu

Zname udaje

ie obrysu FK

€ programovanie o

”

Pravouhlé suradnice Xa'Y ‘ é\F ‘ ‘ é\ﬁ ‘

Softvérové tlacidla
YA

Polarne suradnice, ktoré sa vztahuju na
FPOL

R15

30

ey ES

Priklady blokov NC

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

30°

20

Lm——
20

x ¥
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Smer a dizka obrysov prvku

. A Softvéroveé
Zname udaje tlagidla
Dizka priamok T
Uhol stdpania priamok g
Dizka tetivy LEN tseku kruhového obluka Len J]

Uhol stdpania AN vstupnej tangenty

Uhol stredového bodu useku kruhového obluka

¥

Priklady blokov NC

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

256
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Stred kruhu CC, polomer a smer otacania v bloku FC/FCT

Pre volne programovatelné kruhové drahy vypocita TNC z vami
zadanych udajov stred kruhu. Tym modzete aj pomocou programovania
FK naprogramovat’ v jednom bloku Uplny kruh.

Ak chcete stred kruhu naprogramovat v polarnych suradniciach,
musite pol zadefinovat’ nie pomocou CC, ale prostrednictvom funkcie
FPOL. FPOL ostane ucinna az do dalSieho bloku s funkciou FPOL a
je zadefinovana pravouhlymi sdradnicami.

kruhu nie je v novom useku FK viac ucinny ako pél alebo
stred kruhu: Ak sa konvenéne naprogramované polarne
suradnice vztahuju na pdl, ktory ste predtym zadefinovali
v bloku CC, musite tento pél po useku FK zadefinovat
znovu pomocou bloku CC.

Q Konvencéne naprogramovany alebo vypocitany stred

Zname udaje Softvérové tlacidla

vi

7
e
T ==
ol
FPOL, " (\40°, ¢
cCl 4
\'y
72\

brysu FK

20

Stred v pravouhlych suradniciach

i) |

Stred v polarnych suradniciach

20 B

Smer otacania kruhovej drahy R ore
s a

Polomer kruhovej drahy

Priklady blokov NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15

11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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6.6 Drahové pohyby — volné progr!wanie obrysu FK

Uzatvorené obrysy

Prostrednictvom softvérového tlac¢idla CLSD oznacujete zaciatok a
koniec uzatvoreného obrysu. Tym sa znizi poet moznych rieSeni pre
posledny prvok obrysu.

CLSD pridajte okrem toho k niektorému dalSiemu obrysovému
zadaniu v prvom a poslednom bloku useku FK.

Zaciatok obrysu: CLSD+
E Koniec obrysu: CLSD-

Priklady blokov NC

258
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Pomocné body

Pre volne programovatelné priamky, ako aj pre volne
programovatelné kruhové drahy, mdzete zadavat suradnice pre

pomocné body na obryse alebo vedla neho.

Pomocné body na obryse

Pomocné body leZia priamo na priamkach, resp. na prediZeniach

priamok alebo priamo na kruhovej drahe.

Zname udaje Softvérové tlacidla

brysu FK

Suradnice X pomocného bodu
P1 alebo P2 priamky

=

EL

Suradnice Y pomocného bodu
P1 alebo P2 priamky

P1Y ‘

[

P2y

Suradnice X pomocného bodu
P1, P2 alebo P3 kruhovej drahy

PAXI SN ‘

P2X

Pax l ‘

Suradnice Y pomocného bodu
P1, P2 alebo P3 kruhovej drahy

P1Y ‘

oo

P2y

il

Pomocné body vedla obrysu

Zname udaje

Softvérové tlacidla

60.071
53

& P
N \
AN
N
i
<

70°

50
42.929

€ programovanie o
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Suradnice X a Y pomocného bodu vedla
priamky

Pov (/ ‘

M ‘

Vzdialenost pomocného bodu od priamky

Suradnice X a Y pomocného bodu
vedlakruhovej drahy

PDY ‘

PDX Z ‘

Vzdialenost pomocného bodu od kruhovej

drahy

Priklady blokov NC

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071

14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Relativne vzt'ahy

Relativne vztahy su Udaje, ktoré sa vztahuju na iny prvok obrysu.
Softvérové tlacidla a programové slova pre Relativne vztahy sa

zacinaju pismenom ,,R*“. Obrazok napravo znazorfiuje rozmerové Y A
udaje, ktoré by mali byt naprogramované ako relativne vztahy.

brysu FK

20

inkrementalne. Dodato¢ne zadaijte Cislo bloku obrysového

prvku, na ktory sa maju udaje vztahovat. 20 250 4“
o\ |.90°

O Suradnice s relativnym vztahom zadavajte vzdy

€ programovanie o
|
[ /

Prvok obrysu, ktorého €islo bloku zadate, sa nesmie
nachadzat viac ako 64 polohovacich blokov pred blokom, 10 5 ¥
v ktorom vztah programujete. FPOL

QAL

20°

Ak vymazete blok, na ktory ste sa vztahovali, zobrazi TNC
chybové hlasenie. Predtym, nez tento blok vymazete,
upravte program.

<Y

35
10

Relativny vzt'ah na blok N: Stradnice koncového bodu

/4

Zname udaje Softvérové tlacidla

Pravouhlé suradnice
vztahujuce sa na blok N

RXIEI‘

M@‘

Polarne suradnice vztahujice sa na
blok N

RPR[N...] ‘

RPA W] ‘

Priklady blokov NC

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

6.6 Drahové pohyby — voln
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Relativny vzt'ah na blok N: Smer a vzdialenost’ obrysového prvku

brysu FK

Uhol medzi priamkou a inym prvkom obrysu, resp.
medzi vstupnou tangentou kruhového oblika a inym
prvkom obrysu

Priamka rovnobezna s inym prvkom obrysu E

Vzdialenost priamky od rovnobezného prvku obrysu E

Priklady blokov NC

Relativny vzt'ah na blok N: Stred kruhu CC

Pravouhlé suradnice stredu kruhu
vztahujuce sa na blok N

i|

Polarne suradnice stredu kruhu
vztahujuce sa na blok N

Priklady blokov NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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brysu FK

/4

€ programovanie o

6.6 Drahové pohyby — voln

Priklad: Programovanie FK 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S500

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X-20 Y+30 RO FMAX

6LZ-10 RO F1000 M3

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30

9 FLT

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

11 FLT

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

13 FLT

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
15 DEP CT CCA90 R+5 F1000

16 L X-30 Y+0 RO FMAX

17 L Z+250 R0 FMAX M2

18 END PGM FK1 MM

262
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20 50 75 100

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Nabeh na hibku obrabania

Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
Usek FK:

Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu
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6.6 Drahové pohyby — voln

HEIDENHAIN iTNC 530

ie obrysu FK

e progr'vanle o

V4

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja
Predpolohovanie po osi nastroja
Nabeh na hibku obrabania

b @



Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
Usek FK:
Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim
Odsunutie nastroja, koniec programu

6.6 Drahové pohyby — volné progr!avanie obrysu FK

N
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brysu FK

e progr'vanle o

V4

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja
Nabeh na hibku obrabania

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim

BFCOR-RADCCXsOCCYs0  UsekFk;
_ Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

6.6 Drahové pohyby — volné progrlvanie obrysu FK

N
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Prevzatie dat zo suborov
DXF alebo obrysov v
nekédovanom texte
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7.1 Spracovan

7.1 Spracovanie suborov DXF
(volitelny softvér)

Pouzitie

Subory DXF, ktoré boli vytvorené v systéme CAD, mdzete otvarat
priamo v TNC, aby ste z nich mohli extrahovat obrysy alebo polohy
obrabania a ukladat ich ako programy v nekédovanom texte
(popisnom dialégu), resp. ako subory bodov. Pri vybere obrysu
ziskané programy v popisnom dialégu je mozné vykonat aj na starSich
riadiacich systémoch TNC, pretoze tieto obrysové programy obsahuju
len bloky L a CC/C.

Ak spracuvate subory DXF v prevadzkovom rezime UlozZit/Editovat’
program, vytvara TNC obrysové programy s priponou suboru .H a
subory bodov s priponou .PNT. Ak spracuvate subory DXF v
prevadzkovom rezime smarT.NC, vytvara TNC obrysové programy s
priponou suboru .HC a subory bodov s priponou .HP.

Subor DXF, ktory sa ma spracovat, musite najskér ulozit
@ na pevny disk systému TNC.

Pred nacitanim do TNC dbajte na to, aby nazov suboru
DXF neobsahoval ziadne medzery, resp. nepovolené
Specialne znaky (pozrite ,Nazvy suborov” na strane 122).

Subor DXF, ktory chcete otvorit, musi obsahovat
minimalne jednu vrstvu.

TNC podporuje najrozsirenejsi format DXF R12
(zodpoveda AC1009).

TNC nepodporuje ziaden binarny format DXF. Pri
vytvarani suboru DXF z programu CAD alebo kresliaceho
programu dbajte na to, aby ste subor ulozili vo formate
ASCII.

Ako obrys mézete navolit’ nasledujuce prvky DXF:
LINE (priamka)
CIRCLE (uplny kruh)
ARC (vyrez kruhu)
POLYLINE (nadvazujuca usecka)
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Otvorenie suboru DXF

PGM
MGT

80

UYBRAT
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=
<
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Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Zvolte spravcu suborov

Vyberte ponuku softvérovych tlacidiel na vyber
zobrazovanych typov suborov: Stlacte softvérove
tlac¢idlo ZVOLIT TYP

Zobrazenie vSetkych stiborov DXF: Stlatte softvérové
tlacidlo ZOBRAZIT DXF

Vyberte adresér, v ktorom je subor DXF uloZeny

Zvolte pozadovany subor DXF, vyber potvrdte
tlacidlom ENT: TNC spusti prevodnik DXF a zobrazi
obsah suboru DXF na obrazovke. V lavom okne
zobrazuje TNC tzv. vrstvy (Urovne), v pravom okne
nakres

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zakladné nastavenia

Na tretej liste softvérovych tlaCidiel su k dispozicii rozne moznosti pre Ruens Ulozit/editovat progranm
nastavenie:
. Softvérové

Nastavenie tlacidlo

FARBA NORMALNA/INVERZNA: Prepinanie rowen

farebnej schémy e

3D-REZIM/2D-REZIM: Prepinanie medzi

rezimami 2D a 3D AR

JEDN. MER. MM/INCH: Nastavuje merné sEonoTe

jednotky pre subor DXF. V tejto mernej jednotke & zven

TNC vytvori aj prislusny obrysovy program e sesr

(o] Mt | e | wesrart | e
Nastavenie tolerancie: Tolerancia uréuje, aka e svenzll|| ZRRSECEN | /Pl aver [ SRR | RS tEEEE o0 | zomease | KON

smie byt maximalna vzajomna vzdialenost T
susednych prvkov obrysu. Pomocou tolerancie

médzete vyrovnavat nepresnosti, ktoré vznikli pri
vytvarani nakresu. Zakladné nastavenie zavisi

od rozsahu celého suboru DXF

Nastavenie rozlienia: RozliSenie urluje, s fo——
kolkymi desatinnymi miestami ma TNC vytvorit RozLteENIE

obrysovy program. Zakladné nastavenie: 4
desatinné miesta (zodpoveda rozliSeniu 0,1 ym
pri aktivnej mernej jednotke MM)

Rezim pre prevzatie bodov pri kruhoch a DobeT -
kruhovych vyrezoch: Rezim uréuje, ¢i ma TNC pri Bz
vybere poléh obrabania kliknutim mySou priamo

prevziat stred kruhu (VYP.), alebo & ma TNC

zobrazit dodato¢né body kruhu.

VYP.

Nezobrazit dodatoéné body kruhu,
prevziat priamo stredovy bod kruhu, ak
kliknete na kruh alebo kruhovy vyrez

ZAP.

Zobrazit dodato€né body kruhu, prevziat
poZadovany bod kruhu po opakovanom

kliknuti
Rezim pre prevzatie bodov: Ur€enie, ¢ ma TNC nesTRoS
pri vybere poléh obrabania zobrazit drahu zoBRazrt

posuvu alebo nie.
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pretoze subor DXF neobsahuje o tejto vlastnosti ziadne

Q Nezabudnite, Ze musite nastavit spravne merné jednotky,
informacie.

ftvér)

Ak chcete vytvorit programy pre starsie typy riadiacich
systémov TNC, musite rozliSenie obmedzit na 3
desatinné miesta. NavySe musite odstranit’ komentare,
ktoré do obrysového programu vlozil prevodnik DXF.
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Nastavenie vrstvy

Subory DXF spravidla obsahuju niekolko vrstiev (Grovni), pomocou
ktorych mdze konstruktér organizovat svoj nakres. Pomocou techniky
vrstiev zoskupuje konstruktér rozlicné prvky, napr. samotny obrys
obrobku, kétovanie, pomocné a konstrukéné priamky, Srafovania a
texty.

Aby bolo na obrazovke pri vybere obrysu zobrazenych ¢o najmene;j
prebyto¢nych informacii, mézete vypnut vSetky nadbytocné vrstvy,
ktoré obsahuje subor DXF.

Subor DXF, ktory chcete spracovat, musi obsahovat
@ minimalne jednu vrstvu.

Obrys mézete vybrat’ aj vtedy, ak ho konstruktér ulozil v
roznych vrstvach.

— Ak este nie je aktivny, vyberte reZim na nastavenie
LEVER vrstiev: TNC zobrazi v lavom okne vSetky vrstvy,
ktoré obsahuje aktivny subor DXF

Ak budete chciet vrstvu vypnut: Pomocou favého
tlaCidla mysi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim
na zasSkrtavacie poli¢ko ju vypnite

Ak budete chciet vrstvu zapnut: Pomocou lavého
tlaCidla mysi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim
na zaskrtavacie policko ju znovu zapnite

272 Programovanie: Prevzatie dat zo siborov DXF alebo obrysov v nekédovanom texte @

Rueny Ulozit'/editovat

rezim

- . .WERKZEUGPLATTE.>>
Layer

[BD__s17xz78MM

progranm

URETH
vziAH
@

NASTAVIT zvoLTt 2ZvoLTT

LAYER OBRYS POLOHU

ZRUSTT
2ZUOLENE
PRUKY

uLozIt
2ZVOLENE
PRUKY




Definovanie vzt'azného bodu

Nulovy bod nakresu suboru DXF nema vzdy polohu, ktori mézete
priamo pouzit ako vztazny bod obrobku. TNC ma preto k dispozicii
funkciu, pomocou ktorej mdzete kliknutim na prislusny prvok posunut
nulovy bod nakresu do spravnej polohy.

Vztazny bod mbzete zadefinovat na nasledujucich miestach:

na zacCiatoénom, koncovom bode alebo v strede priamky,

na zaciatocnom alebo koncovom bode kruhového obluka,

na kazdom prechode kvadrantov alebo v strede uplného kruhu,
na priesecnikoch

dvoch priamok, aj ak sa prieseénik nachadza na predizeni
prislusnej priamky,

priamky a kruhového obluka,
priamky a uplného kruhu,
dvoch kruhov (bez ohladu na to, ¢i sa jedna o kruhovy vyrez alebo

uplny kruh).

Na vyber vztazného bodu musite pouzit Touch-Pad na
@ klavesnici TNC alebo myS pripojenu cez USB.

Vztazny bod mézete dodato€ne zmenit aj v pripade, Zze
ste uz zvolili prislusny obrys. TNC vypocita skutocné
Udaje obrysu az vtedy, ked zvoleny obrys ulozite do
obrysového programu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ulozit'/editovat program
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Zvolenie vztazného bodu na samostatnom obryse
ReTT Zvolte rezim definovania vztazného bodu

v Kliknite lavym tla€idlom mysi na pozadovany prvok, na
ktory chcete umiestnit vztazny bod: TNC zobrazi
symbolom hviezdi€ky volitelné vztazné body, ktoré sa

nachadzaju na zvolenom prvku

Kliknite na hviezdi€ku, ktort chcete zvolit ako vztazny
bod: TNC umiestni symbol vztazného bodu na
vybrané miesto. Prip. pouzite funkciu zvacsenia, ak je
vybrany prvok prili§ maly

Zvolenie vzt'azného bodu ako priese€nika dvoch prvkov
ReTt Zvolte rezim definovania vztazného bodu

5 Kliknite favym tlacidlom mysi na prvy prvok (priamka,
uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC zobrazi
symbolom hviezdiCky volitelné vztazné body, ktoré sa

nachadzaju na zvolenom prvku

Kliknite lFavym tla¢idlom mysi na druhy prvok (priamka,
uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC umiestni
symbol vztazného bodu do priesecnika.

tento bod nachadza v prediZeni niektorého z danych

Q TNC vypodita priese€nik dvoch prvkov aj vtedy, ak sa
prvkov.

Ak dokaze TNC vypoditat viacero priesecnikov, tak
riadiaci systém zvoli priesecnik, ktory je najblizSie k bodu
na druhom prvku, ktory ste oznacili kliknutim mysi.

Ak TNC nedokaze vypocitat ziadny priese€nik, tak zrusi
uz vyznaceny prvok.

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu, ako daleko sa nachadza vami Ulozit'/editovat progranm
vybrany vztazny bod od nulového bodu vykresu.

. . .WERKZEUGPLATTE.>>
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Zvolenie a ulozenie obrysu

Ulozit'/editovat program
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Na vyber obrysu musite pouZzit Touch-Pad na klavesnici
@ TNC alebo mys pripojend cez USB. T :NDurPPaRP .03 B

Id

y SO

Ak obrysovy program nepouzivate v prevadzkovom
rezime smarT.NC, tak musite smer obehu pri vybere
obrysu definovat tak, aby sa zhodoval s pozadovanym
smerom obrabania.

Zvolte prvy prvok obrysu tak, aby pri nabehu nedoslo ku
kolizii.

Ak sa prvky obrysu nachadzaju prili§ blizko pri sebe,
pouzite funkciu pribliZzenia (Zoom)

2uoLT Vyberte rezim na vyber obrysu: TNC vypne vrstvu ERME T
] . 4 . . e NASTAVIT URETT 2V0LTF Uolirt ZRUSTT ULOZIF
omRYS zobrazenu v favom okne a pravé okno je aktivované vzren 2voLeme | zvoene
na vyber obrysu

LAVER 0BRYS POLOHU

PRUKY PRUKY

Vyber prvku obrysu: Lavym tlagidlom mysi kliknite na
zelany prvok obrysu. TNC znazorni zvoleny prvok

obrysu modrou farbou. Zaroveri zobrazi TNC zvoleny
prvok ako symbol (kruh alebo priamka) v favom okne

borov DXF (volitel'n

”

ie su

Vyber nasledujuceho prvku obrysu: Lavym tlacidlom
mysi kliknite na zelany prvok obrysu. TNC znazorni
zvoleny prvok obrysu modrou farbou. Ak sa vo
vybranom smere priebehu daju jasne vybrat aj dalSie
prvky obrysu, oznaci TNC tieto prvky zelenou farbou.
Kliknutim na posledny zeleny prvok prevezmete
vSetky prvky do obrysovych programov. V lavom okne
zobrazi TNC vSetky vybrané prvky obrysu. Zelenou
farbou oznacené prvky vyznaci TNC bez hacika v
stlpci NC. TNC neulozi takéto prvky do programu
obrysu. Oznacené prvky mézete prevziat do
programu obrysu aj kliknutim v favom okne.

7.1 Spracovan

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom
okne, pricom v8ak musite su¢asne podrzat’ stlateny
klaves CTRL

okne zobrazi dvojstuprioveé ID Cislo. Prvé €islo je postupné
Cislo prvku obrysu, druhé gislo je €islo prvku prislusnej
nadvazujucej usecky, pochadzajuce zo suboru DXF.

@ Ak ste zvolili nadvazujuce usecky, potom TNC v favom
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Ulozte vybrané prvky obrysu do programu popisného
dialégu: TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého
mézete vloZit l[ubovolny nazov suboru. Zakladné
nastavenie: Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov
suboru DXF prehlasky alebo medzery, nahradi TNC
tento znak spodnou pomickou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalsie obrysy: Stlatte softvérove
tlaCidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujuci obrys podla predchadzajuceho popisu

TNC vyexportuje definiciu polotovaru (BLK FORM) do
obrysového programu. Prva definicia obsahuje rozmery
celého suboru DXF, druha, a tym - najskér uc¢inna
definicia - zahffia vybrané prvky obrysu, takze vznikne
optimalizovana velkost’ polovyrobku.

TNC ulozi len tie prvky, ktoré su aj skutoéne zvolené
(prvky oznacené modrou farbou), teda tie, ktoré su
oznacené hacikom v lavom okne.

Programovanie: Prevzatie dat zo siborov DXF alebo obrysov v nekédovanom texte @



Rozdelit, predizit, skratit prvky obrysu

Ak su vybrané prvky obrysu spojené vzajomne tupym spésobom,
musite najskor prislusSny prvok obrysu rozdelit. Tato funkcia je
dostupnd automaticky, ak sa nachadzate v rezime na vyber obrysu.

Postupujte nasledovne:

Prvok obrysu spojeny tupym spdsobom je vybraty, teda vyznaceny
modrou farbou

Kliknite na prvok obrysu, ktory chcete rozdelit: TNC zobrazi
priese¢nik hviezdi¢kou s kruhom a koncové body, ktoré sa daju
vybrat jednoduchou hviezdi¢kou

Pri stlaCenom klavese CTRL kliknite na priesecnik: TNC rozdeli
prvok obrysu v priese€niku a znovu vypne body. Prip. TNC predIzi
alebo skrati na tupo napojeny prvok obrysu az po priese¢nik oboch
prvkov

Znovu kliknite na deleny prvok obrysu: TNC zapne priesecniky a
koncové body

Kliknite na pozadovany koncovy bod: TNC vyznaci rozdeleny prvok
modrou farbou

Vyberte dalSi prvok obrysu

priamka, TNC ju prediZi/skrati linearne. Ak je
predizovanym/skracovanym prvkom obrysu kruhovy
obluk, TNC ho predlzi/skrati kruhovo.

Q Ak je predlzovanym/skracovanym prvkom obrysu

Aby ste mohli vyuzit tieto funkcie, musite mat vybrané
minimalne dva prvky obrysu, €im jednoznaéne urcite
smer.

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu rézne informacie o obrysovom
prvku, ktory ste naposledy vybrali kliknutim mySou v lavom alebo
pravom okne.

Priamka

Koncovy bod priamok a dodato¢ne sivou farbou zobrazeny
pociato¢ny bod priamok

Kruh, kruhovy vyrez

Stred kruhu, koncovy bod kruhu a smer otacania. Dodato¢ne sivou
farbou zobrazeny pociatocny bod a polomer kruhu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vybrat’ a ulozit’ polohy obrabania

Na vyber poléh obrabania musite pouZzit Touch-Pad na
klavesnici TNC alebo mysS pripojenu cez USB.

@

Aby sa vybrané polohy nachadzali v tesnej blizkosti,
pouzite funkciu na zvacsenie.

Prip. zvolte zakladné nastavenie tak, aby TNC
zobrazovalo drahy nastroja (pozrite ,Zakladné
nastavenia” na strane 270).

Aby bolo mozné zvolit’ polohy obrabania, su vam k dispozicii tri
moznosti:

Jednotlivy vyber:

Pozadovanu polohu obrabania vyberiete pomocou jednotlivych
kliknuti mySou (pozrite ,Jednotlivy vyber” na strane 279)

Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast mysi:

Prostrednictvom natiahnutia oblasti pomocou mysi vyberiete vSetky
vitacie polohy v iom obsiahnuté (pozrite ,Rychly vyber pre vitacie

¥

polohy cez oblast mysi” na strane 280)

Rychly vyber pre vitacie polohy cez zadanie priemeru:
Prostrednictvom zadania priemeru otvoru vyberiete vSetky vitacie
polohy s tymto priemerom, ktoré su obsiahnuté v subore DXF
(pozrite ,Rychly vyber vitacich poléh cez zadanie priemeru” na
strane 281)
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Jednotlivy vyber

—— Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC e Ulozit'/editovat program
e vypne vrstvu zobrazenu v favom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy SR e

ftvér)

t

Vyber polohy obrabania: Lavym tlacidlom na mysi
kliknite na pozadovany prvok: TNC zobrazi
hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania, ktoré sa
nachadzaju na vybranom prvku. Kliknite na jednu z
hviezdi€iek: TNC prevezme vybranu polohu do
lavého okna (zobrazi bodkovany symbol). Ak kliknete
na kruh, TNC prevezme stred kruhu priamo ako
polohu obrabania

Id

y SO

@ v @ 08w N e

V pripade potreby mbzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom =
okne, pricom vSak musite su¢asne podrzat stlacené weravzr | 980T | o
tlagidlo CTRL (kliknite v ramci oznagenia) ®

uLOZIT ‘

e || e
2voLEnE
e (| BEEEE

ZUOLENE
PRUKY

0BRYS

Ak chcete urcit polohu obrabania rozrezanim dvoch
prvkov, kliknite Favym tlacidlom na mySi na prvy prvok:
TNC zobrazi hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania

borov DXF (volitel'n

Lavym tla€idlom na mysSi kliknite na druhy prvok
(priamka, uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC
prevezme priesecnik prvkov do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

ie su

ucozzt Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:

SRRy TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mozete
vloZit lubovolny nazov suboru. Z&kladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tento znak

spodnou poml&kou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

7.1 Spracovan

ZRusIT Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré

oo chcete uloZit do iného stiboru: Stladte softvérové
tlagidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla

predchadzajuceho popisu
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Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast’ mysi

2VoLIT
POLOHU

uLOzZI#
ZVOLENE
PRUKY

ZRUSTT
ZVOLENE
PRUKY

280

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC
vypne vrstvu zobrazenu v favom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy

Na klavesnici stlacte tlacidlo Shift a lavym tlacidlom
mysSi natiahnite oblast, v ktorom ma TNC vsetky
obsiahnuté stredy kruhov prevziat' ako polohy vftania:
TNC zobrazi okno, v ktorom mdzete filtrovat otvory
podla ich velkosti

Urcite nastavenia filtra (pozrite ,Nastavenia filtra” na
strane 282) a potvrdte ich tlacidlom Pouzit’: TNC
prevezme vybrané polohy do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze eSte raz natiahnete oblast, avSak
sucasne drzite stlacené tlacidlo CTRL

UloZte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:
TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mdzete
vlozit' lubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tieto znaky
spodnou pomi¢kou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré
chcete ulozit do iného suboru: Stlaéte softvérové
tlagidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajuceho popisu

Programovanie: Prevzatie dat zo siborov DXF alebo obrysov v nekédovanom texte @
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Rychly vyber vitacich poloh cez zadanie priemeru

2voLzr Aktivovanie reZimu na vyber polohy obrabania: TNC B Ulozit/editovat program
e vypne vrstvu zobrazenu v favom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy 1 [E10ment

a Vyber poslednej listy softvérovych tlacidiel

ftvér)

Id

y SO

przE- Otvorte dialég na zadanie priemeru: TNC zobrazi
zvoLTt prekryvajuce okno, v ktorom mdzete zadat fubovolny T —
1 Hladany priemer uftania
priemer

Vlozte pozadovany priemer a potvrdte ho tlacidlom
ENT: TNC vyhlada v subore DXF vlozeny priemer a
potom zobrazi okno, v ktorom je zvoleny priemer,
ktory najviac zodpoveda vami zvolenému
priemeru.Dodato¢ne mébzete otvory filtrovat podla ich
velkosti ‘

Prip. urcite nastavenia filtra (pozrite ,Nastavenia filtra”
na strane 282) a potvrdte ich tlaidlom Pouzit’: TNC
prevezme vybrané polohy do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

borov DXF (volitel'n

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu potiahnete oblast, pricom vSak
musite suCasne podrzat’ stlaceny klaves CTRL

ie su

uLozzt Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:

e TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mézete
vlozit fubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tieto znaky

spodnou pomickou

Potvrdenie zadania: TNC ulozZi obrysovy program do

adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor DXF

ZRusTr Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré

“oRo chcete ulozit do iného suboru: Stlacte softvérové
tlacidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajuceho popisu

7.1 Spracovan

HEIDENHAIN iTNC 530 281 @



ftvér)

y SO

”

borov DXF (voliteln

ie su

7.1 Spracovan

Nastavenia filtra

Po oznaceni vitacich poldh cez rychly vyber zobrazi TNC prekryvajuce
okno, v ktorom je vlavo zobrazeny najmensi a vpravo najvacsi najdeny
priemer otvoru. Pomocou tlacidiel pod zobrazenim priemeru mézete
nastavit v lavej oblasti dolny a v pravej oblasti horny priemer tak, aby
ste mohli prevziat vami pozadovany priemer otvoru.

K dispozicii su nasledujuce tlacidla:

Nastavenie filtra najmensieho priemeru Sofl:verove
tlacidlo
Zobrazenie najmensieho najdeného priemeru eg

(zakladné nastavenie)

Zobrazenie druhého najmensieho najdeného
priemeru

Zobrazenie druhého najvacsieho najdeného
priemeru

Zobrazenie najvacsieho najdeného priemeru.
TNC nastavi filter pre najmenSi priemer na
hodnotu, ktora je nastavena pre najvacsi priemer

Softvérové

Nastavenie filtra najvacsieho priemeru

==
)
o
=
o

Zobrazenie najmensieho najdeného priemeru.
TNC nastavi filter pre najvacsi priemer na
hodnotu, ktora je nastavena pre najmensi
priemer

<<

g

Zobrazenie druhého najmensieho najdeného
priemeru

Zobrazenie druhého najvacsieho najdeného
priemeru

|

Zobrazenie najvacsieho najdeného priemeru
(zakladné nastavenie)

Prostrednictvom volby Pouzit’ optimalizaciu drahy (zakladné
nastavenie je Pouzit optimalizaciu drahy) roztriedi TNC vybraté polohy
obrabania tak, aby podla moznosti nevznikli ziadne nepotrebné
prazdne drahy. Drahu nastroja méZete zobrazit' pomocou
softvérového tlacidla ZOBRAZIT DRAHU NASTROJA (pozrite
.Zakladné nastavenia” na strane 270).

282
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Informacie o prvku -
TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu suradnice polohy obrabania, s Ulozit/editovat progranm ‘0
ktoru ste naposledy vybrali kliknutim mySou v favom alebo pravom >
okne. e D %’
Vratenie &innosti [ 7]
Mézete vratit posledné Styri €innosti, ktoré ste vykonali v rezime na ¥ >
triedenie pol6h obrabania. Na tento uc¢el su na poslednej liste o .,:
softvérovych tlacidiel k dispozicii nasledujuce softvérové tlacidla: A [}
— iy =

Funkcia Softvérové evliH] =
tlagidlo oo 11 o

- , — ) A >
Vratenie poslednej vykonanej €innosti p— - S
URATIF & % E m

Opakovanie poslednej vykonanej ¢innosti Aoz mEne | Ge || eme || e | See, || S KON a
2ZoPA- CEVER @ OERYS (FEHERD PRUKY PRUKY i Q

KovAT

o

Q2

=

(7))

Q

- —

c
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S

Q.
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- Funkcia priblizenia (Zoom)
‘O
> Aby ste pri vybere obrysu alebo bodu dokazali lahko rozpoznat aj tie T e
= najmensie detaily, ma na tento ucel TNC k dispozicii vykonnu funkciu
8 priblizenia (Zoom): TR R e 2>
S . Softvérové
= Funkcia tlagidlo 1
?J Zvacsit obrobok. TNC zvacsi zasadne tak, ze sa +£®\
et vzdy zvacsi stred aktualne zobrazeného vyseku.
3 Prip. polohujte vykres v okienku pomocou
S ikonovych list tak, Ze Zelany detail bude po
~ stlaceni softvérového tlacidla priamo viditelny.
LL o
ZmenS§it obrobok -
5 =
+ - 5 i
> Zobrazit obrobok v pdvodnej velkosti mé@\ t | gl w2 N o
9
_8 Posunut oblast zvacSenia nahor y
3
3 Posunut’ oblast’ zvaésenia nadol !
© Posunut oblast zvacSenia dolava -
>
o]
O Posunut oblast zvacSenia doprava
m =P
|
Q.
Ak pouzijete my$ s kolieskom, potom méZzete otd€anim
-~ @ kolieska zvacSovat a zmenSovat. Stred zvacsenia lezi na
N~ mieste, na ktorom sa prave nachadza ukazovatel mysi.

Alternativne mozete zvacsenie dosiahnut’ aj vyberom
zvacSovanej oblasti lavym tlacidlom mysi.

Dvojitym kliknutim pravym tlacidlom mysi dosiahnete
navrat do zakladného zobrazenia.
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7.2 Prevzatie udajov z dialégovych
nekédovanych programov

Pouzitie

Pomocou tejto funkcie mézete vyberat’ Useky obrysov alebo aj tpiné s TR B S e )

obrysy, obzvlast vytvorené systémami CAM, z existujucich i ‘
dialégovych nekédovanych programov. TNC zobrazuje dialdgové B e tesee el

nekodované programy dvoj alebo trojrozmerne. 5

Vynimo¢&ne uginne vyuZzijete prevzatie dat v spojeni s funkciou

smartWizard, ktora poskytuje jednotky na obrabanie obrysu pre 2D a //’ . \\\
3D obrabania. //// 7 \\
N [ J,_/é'/ )
Otvorte dialogovy nekédovany subor
Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat
Zvolte spravcu suborov b sTrERzTEH
MGT NASTAVIF 3:::; 2voLTH 2voLT+ zz‘fo'f;\fé zuu‘a"LiEIJé
S Vyberte menu softvérovych tlacidiel na vyber - hd Bl W s | e 5.
oD zobrazovanych typov suborov: StlaCte softvérove
tlagidlo ZVOLIT TYP
D Zobrazenie vSetkych suborov v popisnom dialogu:
" Stlacte softvérové tlac¢idlo ZOBRAZIT H

Vyberte adresar, v ktorom je subor ulozeny
Vyberte pozadovany subor H

Kombinaciou klavesov CTRL+O vyberte dialdg
Otvorit’s ...

Vyberte Otvorit s Konvertor, vyber potvrdte tlaidlom
ENT: TNC otvori subor popisného dialdgu a graficky
zobrazi obrysové prvky

Definujte vzt'azny bod, zvolte obrysy a ulozte
Nastavenie vztazného bodu a vyber obrysov su identické ako pri
preberani udajov zo suboru DXF:

Pozrite ,Definovanie vztazného bodu”, strana 273
Pozrite ,Zvolenie a ulozenie obrysu”, strana 275

7.2 Prevzatie udajov z dialégovych nekédovanych programov
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i programu

cast

dprogramu a

¢enie po

8.1 Ozna

8.1 Oznacenie podprogramu a ¢asti
programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mbézZete nechat' vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani €asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania €asti programu zacinaju v obrabacom
programe znackou LBL, €o je skratka pre LABEL (angl. navestie,
oznacenie).

LABEL (navestie) dostanu €islo od 1 do 999 alebo nazov, ktory im
ur€ite. Kazdé Cislo navestia, resp. kazdé meno navestia smiete v
programe pouzit len raz pomocou tlacidla LABEL SET. Pocet
vloZenych mien navesti je obmedzeny len internou paméatou.

viackrat, vypiSe TNC pri ukonceni bloku LBL chybové
hlasenie. Pri velmi dlhych programoch mézete pomocou
MP7229 obmedzit' kontrolu na vlozitelny pocet blokov.

@ Ak vlozZite jedno Cislo navestia, resp. meno navestia

Label 0 (LBL 0) oznacuje koniec podprogramu a smie sa preto pouzit
fubovolne €asto.
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8.2 Podprogramy

Spoésob vykonavania

1

2

3

TNC vykonava obrabaci program az po vyvolanie podprogramu
CALL LBL

Od tohto miesta vykonava TNC vyvolany podprogram az do konca
podprogramu LBL 0

Nasledne pokra¢uje TNC vo vykonavani obrabacieho programu
blokom, ktory nasleduje za vyvolanim podprogramu CALL LBL

Pripomienky pre programovanie

Hlavny program méze obsahovat’ az 254 podprogramov

Podprogramy mézete vyvolavat fubovolne €asto v flubovolnom
poradi

Podprogram nesmie vyvolavat sam seba

Podprogramy programujte na konci hlavného programu (za blokom
s M2, resp. M30)

Ak sa podprogramy nenachadzaju v obrabacom programe pred
blokom s M2 alebo M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez vyvolania

Programovanie podprogramu

Oznacte zaciatok: Stlacte klaves LBL SET
SET

Vlozte Cislo podprogramu. Ak chcete pouZit nazov
navestia: Stlacte softvérové tlacidlo LBL-NAZOV na
prechod do vloZenia textu

Oznacte koniec: Stlacte klaves LBL SET a vlozte ¢islo
navestia ,0*

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.2 Podprogramy

Vyvolanie podprogramu

LBL
CALL

=)

290

Vyvolanie podprogramu: Stlacte klaves LBL CALL

Volanie podprogramu/opakovania: Vlozte Cislo
navestia vyvolavaného podprogramu. Ak chcete
pouzit meno NAVESTIA: Stladte softvérové tlagidlo
LBL-NAME na prechod do viozZenia textu. Ak chcete
vlozit’ ako cielovu adresu Cislo parametra retazca:
Stlacte softvérové tlacidlo QS, TNC prejde nasledne
na meno navestia, ktoré je uvedené v definovanom
parametri retazca

Opakovania REP: Dialég preskocte stlatenim tlacidla
NO ENT. Opakovania REP sa pouzivaju len pri
opakovani ¢asti programu

CALL LBL 0 nie je povolené, pretoze zodpoveda
vyvolaniu konca programu.

Programovanie: Podprogramy a opakovania &asti programov @



8.3 Opakovanie €asti programu

Navestie LBL

Opakovania ¢asti programu zacinaju znackou LBL. Opakovania ¢asti
programu su ukonéené znackou CALL LBL n REPn.

Spoésob vykonavania

1 TNC vykonava obrabaci program az do konca Casti programu
(CALL LBL n REPn)

2 Nasledne opakuje TNC Cast programu medzi vyvolanym
NAVESTIM a vyvolanim navestia CALL LBL n REPn tolkokrat,
kolkokrat ste nastavili v parametri REP

3 Potom pokrac¢uje TNC v obrabacom programe dale;j

Pripomienky pre programovanie

Cast programu moZete opakovat aZ 65 634 krat po sebe

Casti programu vykona TNC vZdy o jedenkrat navyse, ako je
naprogramovany pocet opakovani

Programovanie opakovania €asti programu

L Oznacte zaciatok: Stlacte klaves LBL SET a vlozte
Cislo LABEL pre Cast programu, ktora sa ma
opakovat. Ak chcete pouzit nazov navestia: Stlacte
softvérové tlacidlo LBL-NAZOV na prechod do
vlozenia textu

Vlozte €ast programu

Vyvolanie opakovania ¢asti programu

Stlacte klaves LBL CALL
CALL

Volanie podprogramu/opakovania: Vlozte Cislo
navestia vyvolavaného podprogramu. Ak chcete
pouzit meno NAVESTIA: Stlaéte softvérové tlacidlo
LBL-NAME na prechod do vilozenia textu. Ak chcete
vlozit’ ako cielovu adresu Cislo parametra retazca:
Stlacte softvéroveé tlacidlo QS, TNC prejde nasledne
na meno navestia, ktoré je uvedené v definovanom
parametri retazca

Opakovanie REP: Vlozte poCet opakovani, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT
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BEGIN PGM ...

7

LBL1

I5IE;

CALL LBL 1 REP 2

7

END PGM ...

i programu

t

ie Cas

8.3 Opakovan
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8.4 Lubovolny program ako podprogram

8.4 Lubovolny program ako
podprogram

Spoésob vykonavania

Ak chcete naprogramovat variabilné vyvolania programov
@ V spojeni s parametrami retazca, pouzite funkciu SEL

PGM ite ,Defi i lani ”
strane(azzgr)l e ,Definovanie vyvolania programu” na 0 BEGIN PGM A T RECTNIPGNIE

)

1 TNC vykonava obrabaci program az do momentu, ked funkciou

CALL PGM vyvolate iny program ' CALL PGM B y

2 Nasledne vykona TNC vyvolany program az do konca | :

3 Potom pokracuje TNC vo vykonavani (volajuceho) obrabacieho : @ :

programu blokom, ktory nasleduje za vyvolanim programu : .
END PGM A END PGM B

Pripomienky pre programovanie

Na pouzitie lubovolného programu ako podprogramu nepotrebuje
TNC ziadne navestia LABEL

Vyvolany program nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych funkcii
M2 alebo M30. Ak ste vo vyvolanom programe definovali pomocou
navesti podprogramy,médzete funkcie M2, resp. M30 pouzivat
prostrednictvom funkcie skoku FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99,
aby ste preskodili tuto ¢ast’ programu

Vyvolany program nesmie obsahovat vyvolanie CALL PGM do
vyvolavajuceho programu (nekonecna slucka)

Vyvolanie 'ubovolného programu ako

podprogramu
Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte tlacidlo
e PGM CALL
Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM
Stladte softvérové tlagidlo VYBER OKNA: TNC
e zobrazi okno, v ktorom mozete vybrat volany program

Pozadovany program vyberte klavesmi so Sipkami
alebo kliknutim mySou, potvrdte tlacidlom ENT: TNC
zapiSe uplnu cestu do bloku CALL PGM

Funkciu zatvorte klavesom END

Alternativne mdzete nazov programu alebo Uplnu cestu vyvolavaného
programu vlozit’ aj priamo pomocou klavesnice.
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Vyvolavany program musi byt uloZzeny na pevnom disku
@ systému TNC.

Ak vlozite len nazov programu, musi sa vyvolavany
program nachadzat’ v rovnakom adresari ako volajuci
program.

Ak sa vyvolavany program nenachadza v rovnakom
adresari ako volajuci program, vloZte Uplnu cestu, napr.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H, alebo vyberte program
softvérovym tlagidlom VYBER OKNA.

Ak chcete vyvolat program DIN/ISO, vlozte za nazvom
programu typ suboru .I.

Lubovolny program mézete tiez vyvolat pomocou cyklu 12
PGM CALL.

Q parametre posobia pri PGM CALL zasadne globalne.
Uvedomte si preto, Ze zmeny v parametroch Q vo
vyvolanom programe sa prip. prejavia aj vo vyvolavajucom
programe.

: Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Transformacie suradnic, ktoré nadefinujete vo volanom
programe a ktoré cielene nezrusite, zostanu zasadne

aktivne aj pre volajuci program. Nastavenie parametra
stroja MP7300 to nijako neovplyvni.

8.4 Lubovolny program ako podprogram
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8.5 Vnorenia

8.5 Vnorenia

Druhy vnoreni

Podprogramy v podprograme

Opakovanie ¢asti programu v opakovanej ¢asti programu
Opakovanie podprogramov

Opakovanie &asti programu v podprograme

Hibka vnorenia

Hibka vnorenia (tieZ vkladania) definuje, kolko dal$ich podprogramov
alebo opakovani €asti programu smu podprogramy alebo opakované
Casti programu obsahovat.

Maximalna hibka vnorenia pre podprogramy: 8

Maximalna hibka vnorenia na vyvolanie hlavného programu: 10,
pricom CYCL CALL pdésobi ako vyvolanie hlavného programu

Opakovania ¢asti programov mbzete vnarat bez obmedzeni
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Podprogram v podprograme

-
3
=
o
Q
<
=3
o
x
)
<
=z
(g)

Vykonanie programu
Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok 17
Vyvola sa podprogram UP1 a vykona sa az po blok 39

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa az po blok 62. Koniec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z ktorého bol vyvolany

Podprogram 1 sa vykona od bloku 40 az po blok 45. Koniec
podprogramu 1 a navrat do hlavného programu UPGMS

Hlavny program UPGMS sa vykona od bloku 18 az po blok 35.
Navrat do bloku 1 a koniec programu

W N =

N

(5]
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Vyvolanie podprogramu pri LBL UP1
Posledny programovy blok
hlavného programu (s M2)
Zaciatok podprogramu UP1

Vyvolanie podprogramu pri LBL2

Koniec podprogramu 1
Zaciatok podprogramu 2

Koniec podprogramu 2

8.5 Vnorenia
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8.5 Vnorenia
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Vykonanie programu

Hlavny program REPS sa vykona az po blok 27

Cast programu medzi blokmi 27 a blokom 20 sa opakuje dvakrat
Hlavny program REPS sa vykona od bloku 28 aZ po blok 35

Cast programu medzi blokom 35 a blokom 15 sa zopakuje raz
(obsahuje opakovanie ¢asti programu medzi blokom 20 a
blokom 27)

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 36 po blok 50
(koniec programu)

-

H WOWDN

(3]

N

Zaciatok opakovania €asti programu 1
Zaciatok opakovania €asti programu 2

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 2
(blok 20) sa opakuje dvakrat

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 1
(blok 15) sa opakuje raz

Zaciatok opakovania ¢asti programu 1
Zaciatok opakovania ¢asti programu 2

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L2
(blok N20) sa opakuje dvakrat

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L1
(blok N15) sa opakuje raz
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Priklady blokov NC

s
x
o
>
o
3.
B
°
)
<
=
Q
3
c

—

Hlavny program UPGREP sa vykona az po blok 11
Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa

Cast programu medzi blokom 12 a blokom 10 sa opakuje dvakrat:
Podprogram 2 sa zopakuje dvakrat

Hlavny program UPGREP sa vykona od bloku 13 po blok 19;
koniec programu

W N

N
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Zaciatok opakovania Casti programu 1
Vyvolanie podprogramu

Cast programu medzi tymto blokom a LBL1
(blok 10) sa opakuje dvakrat

Posledny blok hlavného programu s M2
Zaciatok podprogramu

Koniec podprogramu

8.5 Vnorenia
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8.6 Priklady programovania

8.6 Priklady programovania

Priklad: Frézovanie obrysu v niekolkych prisuvoch

Priebeh programu

Predpolohovanie nastroja na hornu hranu

obrobku
Prirastkové vloZenie prisuvu
Frézovanie obrysu

Opakovanie prisuvu a frézovania obrysu

0 BEGIN PGM PGMWDH MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S500

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X-20 Y+30 RO FMAX

6 L Z+0 RO FMAX M3

298

vi
100
2
%
75
Ri1g
30
20 \\ i
_—
4.@“ — .
X
Y20 5 75 100

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie v rovine obrabania

Predpolohovanie na hornu hranu obrobku
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Znacka pre opakovanie ¢asti programu
Prirastkovy prisuv do hibky (vo volnom priestore)
Nabeh na obrys

Obrys

Opustenie obrysu

Vysunutie nastroja

Navrat na LBL 1; celkom Styrikrat
Odsunutie nastroja, koniec programu

iPrikIady programovania

" @



'Priklady programovania

w

Priebeh programu
= Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe
= Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1)

= Skupina dier sa naprogramuje v
podprograme 1 len raz

00

60

10

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu vrtania
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‘Priklady programovania
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Nabeh na bod Startu skupiny dier 1
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: Skupina dier
Diera 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 1
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'Priklady programovania

Priebeh programu
= Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavhom
programe

= Vyvolanie kompletného vitacieho planu
(podprogram 1)

M Nabeh na skupinu dier v podprograme 1,
vyvolanie skupiny dier (podprogram 2)

= Skupina dier sa naprogramuje v
podprograme 2 len raz

w

02

Vyvolanie nastroja - strediaci vrtak
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu centrovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
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7 L Z+250 RO FMAX M6

8 TOOL CALL 2 Z S4000

9 FN 0: Q201 = -25

10 FN 0: Q202 = +5

11 CALL LBL 1

12 L Z+250 RO FMAX M6

13 TOOL CALL 3 Z S500

14 CYCL DEF 201 VYSTRUHOVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIAL.
Q201=-15 ;HLBKA
Q206=250;PRiSUV F DO HL.
Q211=0.5 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q208=400;F SPAT
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP. VZDIAL.

15 CALL LBL 1

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 LBL 1

18 L X+15 Y+10 R0 FMAX M3
19 CALL LBL 2

20 L X+45 Y+60 R0 FMAX

21 CALL LBL 2

22 L X+75 Y+10 R0 FMAX

23 CALL LBL 2

24LBLO

25LBL 2

26 CYCL CALL

27 L IX+20 RO FMAX M99
28 L 1Y+20 RO FMAX M99
29 L 1X-20 RO FMAX M99
30LBLO

31 END PGM UP2 MM
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Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak

Nova hibka pre vftanie

Novy prisuv pre vitanie

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja - vystruznik

Definicia cyklu vystruhovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: Kompletny vitaci plan
Nabeh na bod Startu skupiny dier 1

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier

Koniec podprogramu 1

Zaciatok podprogramu 2: Skupina dier
Vftanie 1 aktivnym obrabacim cyklom
Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 2

8.6 Priklady programovania
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8.6 Priklady programovania
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Q parametre




nr

hlfad funkc

incip a pre

9.1 Pr

9.1 Princip a prehlad funkcii

Pomocou parametrov mézete jednym obrabacim programom
definovat celé skupiny dielov. Dosiahnete to vlozenim zastupcu
namiesto Ciselného udaju: parametrami Q.

Parametre Q sa daju pouzit' napriklad pre

hodnoty suradnic,
posuvy,

otacky,

data cyklov.

Okrem toho mézete pomocou parametrov Q naprogramovat obrysy,
ktoré su popisané pomocou matematickych funkcii, alebo riadit
vykonavanie obrabacich krokov v zavislosti od splnenia logickych
podmienok. V spojeni s volnym programovanim obrysov (FK) mbzete
parametrami Q kombinovat’ aj obrysy, ktoré nie su pre NC dostato¢ne
okoétované.

Parametre Q su oznacené pismenom a ¢islom od 0 do 1999. K
dispozicii su parametre s rozlicnym spbésobom pésobenia, pozri
nasledujucu tabufku:

Vyznam Rozsah

Volne pouZitelné parametre su globalne Q0 az Q99
ucinné pre vSetky programy ulozené v pamati
TNC, ak nemdze déjst k prepisaniu cyklami SL

Parametre pre Specialne funkcie TNC Q100 az Q199

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q200 az Q1199
vSeobecne, ktoré su uginné pre vietky
programy uloZzené v pamati TNC

Parametre pouzivané predovSetkym pre cykly Q1200 az Q1399
vyrobcu, ktoré su ucinné globalne pre vSetky

programy uloZené v pamati TNC. Prip. je

potrebné odsuhlasenie vyrobcom stroja alebo

tretou ponukajucou stranou

Parametre pouzivané predovSetkym pre cykly Q1400 az Q1499
vyrobcu Call-Aktive, ktoré su uc¢inné globalne
pre vSetky programy uloZzené v pamati TNC

Parametre pouzivané predovSetkym pre cykly Q1500 az Q1599
vyrobcu Def-Aktive, ktoré su uc¢inné globalne
pre vSetky programy ulozené v pamati TNC
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ré

Vyznam Rozsah

O

Volne pouzitelné parametre vSeobecne Q1600 az Q1999 =
ucinné pre vSetky programy ulozené v pamati c
TNC. =
Y

Volne pouzitelné parametre QL, pOsobiace QL0 az QL499 ©
len lokalne v rdmci programu _55
Volne pouzitelné parametre QR, pdsobiace QRO az QR499 .GC,
(remanent (zvy$kovo)), aj po vypadku -
elektrického pradu Q.
©

Okrem toho mate k dispozicii aj QS-parametre (S vo vyzname String = o
retazec), pomocou ktorych sa na TNC daju spracovat aj texty. ~6
Principialne platia pre parametre QS rovnaké rozsahy ako pre c
parametre Q (pozri tabulku hore). -
ReSpektujte, Ze aj pri parametroch QS je rozsah QS100 az o

QS199 vyhradeny pre interné texty. -

(o2}
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hlfad funkc

incip a pre

9.1 Pr

Pripomienky k programovaniu

Parametre Q a Ciselné hodnoty mézete vkladat do programu
zmieSane.

Parametrom Q mézete priradit ¢iselné hodnoty medzi —999 999 999 a
+999 999 999, celkovo je teda povolenych 10 miest, vratane
znamienka. Desatinnu Ciarku mézete umiestnit na flubovolné miesto.
Interne mdze TNC pocitat’ s Ciselnymi hodnotami az do Sirky 57 bitov
pred a az do 7 bitov za desatinnou bodkou (Sirka Cisla 32 bitov
zodpoveda desiatkovej hodnote 4 294 967 296).

Parametrom QS mdzete priradit maximalne 254 znakov.

automaticky vzdy rovnaké udaje, napr. k parametru Q108
aktualny polomer nastroja, pozrite ,Vopred obsadené
parametre Q”, strana 355.

@ TNC priraduje k niektorym parametrom Q a QS

Ak pouzivate parametre Q60 az Q99 v kédovanych cykloch
vyrobcu, nadefinujte parametrom stroja MP7251, ¢i maju
tieto parametre pésobit iba lokalne v cykloch vyrobcu
(subory .CYC) alebo globalne pre vSetky programy.

V parametri stroja 7300 urcite, ¢i ma TNC zrusit parameter
Q na konci programu, alebo &i maju zostat hodnoty
zachované. Dbajte na to, aby toto nastavenie nemalo
ziadny vplyv na vase programy s parametrami Q!
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Vyvolanie parametrickych funkcii Q

Pocas vkladania obrabacieho programu stlacte klaves ,Q" (v poli pre
Ciselné vstupy a vyber osi pod klavesom +/-). TNC potom ponukne

nasledujuce softvérové tlacidla:

VZORCA

. - Softvérové

Skupina funkcii tlacidlo Strana
Zakladné matematické funkcie 20 Strana 311
Uhlové funkcie Strana 313
Funkcia na vypocet kruhu viro- Strana 315
Rozhodovanie ked/potom, skoky o Strana 316
Iné funkcie Strana 319
Priame vkladanie vzorcov Strana 340
Funkcia na obrabanie zloZitych J— Prirucka
obrysov UG cyklov
Funkcia na spracovanie retazca Strana 344

dialég na zadanie vzorca priamo.

@ Ak stlacite na klavesnici ASCII tlacidlo Q, TNC otvori

Na definovanie alebo priradenie lokalnych parametrov QL
stlacte na klavesnici ASCII v lubovolnom dialogu najskor

tlacidlo Q a nasledne tlacidlo L.

Na definovanie alebo priradenie zvySkovych parametrov

QR stlacte na klavesnici ASCII v lubovolnom dialégu
najskor tlacidlo Q a nasledne tlacidlo R.
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9.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto €iselnych hodnét

9.2 Skupiny dielov — parametre Q
namiesto ¢iselnych hodnét

Pouzitie

Pomocou parametrickej funkcie Q FN 0: PRIRADENIE mozete priradit
k parametrom Q ¢€iselné hodnoty. Potom pouzite v obrabacom
programe namiesto Ciselnej hodnoty parameter Q.

Priklady blokov NC
15 FN O: Q10=25

25 L X +Q10

Pre skupiny dielov naprogramujte napr. charakteristické rozmery

obrobku ako parametre Q.

Na obrabanie jednotlivych dielov potom priradite ku kazdému z tychto

parametrov prislusnu Ciselnu hodnotu.

Priklad
Valec s parametrami Q

Polomer valca
Vyska valca
Valec Z1

Valec Z2

310

Priradenie
Q10 ziska hodnotu 25
Zodpoveda L X +25

R=Q1
H=Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1=+10
Q2 = +50

Q2

Ql

ol

02 Z2
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9.3 Popis obrysov pomocou
matematickych funkcii

Pouzitie

Pomocou parametrov Q mozete naprogramovat v obrabacom
programe zakladné matematické funkcie:

Vyber funkcie parametra Q: Stlacte tlacidlo Q (v poli pre Ciselné
vstupy, vpravo). LiSta softvérovych tlacidiel zobrazi funkcie
parametrov Q

Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte softvérovée tlacidlo
ZAKLADNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujuce softvérové
tlacidla:

Prehlad
. Softvérové

Funkcia tlacidlo
FN 0: PRIRADENIE o
napr. FN 0: Q5 =+60 x=v
Priame priradenie hodnoty
FN 1: SCiTANlE FN1
napr. FN 1: Q1 =-Q2 + -5 XY
Vytvorenie a priradenie suctu dvoch hodndét
FN 2: ODCITANIE ez
napr. FN 2: Q1 =+10 - +5 XY
Vytvorenie a priradenie rozdielu dvoch hodnét
FN 3: NASOBENIE e

napr. FN 3: Q2 =+3 * +3
Vytvorenie a priradenie sucinu dvoch hodnét

FN 4: DELENIE

napr. FN 4: Q4 =+8 DIV +Q2

Vytvorenie a priradenie podielu dvoch hodnét
Zakazané: Delenie 0!

x x

N2 *
H

< <

FN 5: ODMOCNINA

napr. FN 5: Q20 = SQRT 4

Vytvorenie a priradenie druhej odmocniny z Cisla
Zakazané: Odmocnina zo zapornej hodnoty!

Vpravo od znaku ,=“ mbzZete vlozit:

dve Cisla,
dva parametre Q,
jedno Cislo a jeden parameter Q.

VSetky parametre Q a Ciselné hodnoty v rovniciach mézu mat
znamienko.
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.= Naprogramovanie zakladnych aritmetickych operacii

Priklad:

m Vyber funkcii parametrov Q: Stlacte tlacidlo Q

Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte
. softvérové tlacidio ZAKLADNE FUNKCIE
p— Vyber funkcie parametra Q PRIRADENIE: Stlacte
Xy softvérové tlacidlo FNO X =Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?
5 Vlozte Cislo parametra Q: 5
1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

10 Q5 priradte &iselnu hodnotu 10

Vyber funkcii parametrov Q: Stlacte tlacidlo Q

9.3 Popis obrysov pomocou matematickych funkc

20kt Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte
i softvérové tlacidlo ZAKLADNE FUNKCIE

s Vyber funkcie parametrov Q NASOBENIE: Stladte
Xy softvérové tlacidlo FN3 X * Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

12 Vlozte Cislo parametra Q: 12

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Q5 Vlozte Q5 ako prvu hodnotu

2. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

7 Vlozte 7 ako druhld hodnotu

Priklad: Programové bloky v TNC

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
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9.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

Definicie
Sinus, kosinus a tangens zodpovedaju pomerom stran pravouhlého
trojuholnika. Pritom zodpoveda:
Sinus: sin o= alc
Kosinus: cos o= b/c
Tangens: tan o= a/b =sin o/ cos a
Pritom je
¢ strana protilahla pravému uhlu (prepona)

a strana protilahla uhlu o (odvesna)
b tretia strana (odvesna)

Z tangenty méze TNC zistit’ uhol:

o = arctan (a/b) = arctan (sin o/cos o)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Okrem toho plati:
a2+b2=c2(kdea2=axa)

¢ = f@+ )
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9.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

Programovanie uhlovych funkcii

Uhlové funkcie sa zobrazia po stlaéeni softvérového tlagidla UHLOVE
FUNKCIE TNC zobrazi softvérové tlacidla v nasledujucej tabulke.

Programovanie: Porovnaj ,Priklad: Programovanie zakladnych
matematickych operacii*

. Softvérové
Funkeia tlacidlo
FN 6: SINUS
napr. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINGXO
Urcenie a priradenie sinusu uhla v stupfioch (°)
FN 7: KOSINUS ’—‘
napr. FN 7: Q21 = COS-Q5 coscx

Urcenie a priradenie kosinusu uhla v stupnoch (°)

FN 8: ODMOCNINA ZO SUCTU DRUHYCH MOCNIN
napr. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X Len ¥
Vytvorenie a priradenie dlzky z dvoch hodnét

FN 13: UHOL i3
napr. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 BEE Y

Urcenie a priradenie uhla pomocou arctan z dvoch
stran alebo pomocou sin a cos uhla (0 < uhol < 360°)
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9.5 Vypocty kruhu

Pouzitie

Pomocou funkcii na vypocet kruhu mbzete z troch alebo Styroch bodov
na kruhu (kruznici) nechat TNC vypocitat' stred a polomer kruhu.
Vypocet kruhu zo Styroch bodov je presnejsi.

Pouzitie: Tieto funkcie mézete pouzit, napr. vtedy, ak chcete pomocou
programovatelnej snimacej funkcie urcit’ polohu a velkost diery alebo
rozstupovej kruznice.

. Softvérové
Funkcia tlacidlo
FN 23: Zistenie DAT KRUHU z troch bodov kruhu hza
napr. FN 23: Q20 = CDATA Q30 3 BODOV

Dvojice suradnic troch bodov kruhu musia byt ulozené v parametri
Q30 a v nasledujucich piatich parametroch - tu teda az Q35.

TNC potom ulozi stred kruhu na hlavnej osi (X pri osi vretena Z) do
parametra Q20, stred kruhu na vedlajSej osi (Y pri osi vretena Z) do
parametra Q21 a polomer kruhu do parametra Q22.

. Softvérové
Funkeia tlagidlo
FN 24: Zistenie DAT KRUHU zo $tyroch bodov kruhu oz
napr. FN 24: Q20 =CDATA Q30 4 BODOY

Dvojice suradnic Styroch bodov kruhu musia byt ulozené v parametri
Q30 a v nasledujucich siedmich parametroch - tu teda az Q37.

TNC potom ulozi stred kruhu na hlavnej osi (X pri osi vretena Z) do
parametra Q20, stred kruhu na vedlajsej osi (Y pri osi vretena Z) do
parametra Q21 a polomer kruhu do parametra Q22.

prepisuju okrem vyslednych parametrov aj dva

@ Maijte na pamati, ze funkcie FN 23 a FN 24 automaticky
nasledujuce parametre.
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9.6 Rozhodovanie ked/potom s parametrami Q

9.6 Rozhodovanie ked/potom s
parametrami Q

Pouzitie

Pri rozhodovani ked/potom (implikacia) porovnava TNC jeden
parameter Q s inym parametrom Q alebo s €iselnou hodnotou. Ak je
podmienka splnena, pokrac¢uje TNC v obrabacom programe na
navesti, ktoré je naprogramované za podmienkou (Label pozrite
»,Oznacenie podprogramu a €asti programu”, strana 288). Ak
podmienka nie je splnena, vykona TNC nasledujuci blok.

Ak chcete vyvolat iny program ako podprogram, naprogramujte za
navestim vyvolanie programu s PGM CALL.

Nepodmienené skoky

Nepodmienené skoky su skoky, ktorych podmienka je spinenéa vzdy (=
nepodmienene), napr.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
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Programovanie rozhodovania ked/potom

Na vlozenie adresy skoku mate k dispozicii 3 moznosti:
@ C:)islo,névestia, moznost vyberu softvérovym tlacidlom
C. NAVESTIA

Meno navestia, moZnost vyberu softvérovym tlacidlom
MENO NAVESTIA

Parameter retazca, moznost' vyberu softvérovym
tlacidlom QS

Rozhodovanie ked/potom sa zobrazi po stlaceni softvérového tlacidla
SKOKY. TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

n Softvérové
FUILEE tlagidlo
FN 9: AK SA ROVNA, SKOK AIE

IF X EQ ¥

napr. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL “UPCAN25% | coro
Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre rovnaju, skok
na zadané navestie

FN 10: AK SA NEROVNA, SKOK e
napr. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 soTo
Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre nerovnaju,

skok na zadané navestie

FN 11: AK JE VACSIE, SKOK o
napr. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5 soTo
Ak je prva hodnota alebo parameter vacsi ako druha

hodnota alebo parameter, skok na zadané navestie

FN 12: AK JE MENSIE, SKOK e
napr. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* coTo
Ak je prva hodnota alebo parameter menSi ako druha

hodnota alebo parameter, skok na zadané navestie

Pouzité skratky a pojmy

IF (angl.): Ak

EQU (angl. equal): Rovna sa
NE (angl. not equal): Nerovna sa
GT (angl. greater than): Vacsia ako
LT (angl. less than): Mensia ako
GOTO (angl. go to): Chod na
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9.7 Kontrola a zmena parametrov Q

9.7 Kontrola a zmena parametrov Q

Postup

Parametre Q mdzete kontrolovat’ a menit poCas vytvarania, testovania
a spracovania v rezimoch Ulozit/Editovat’ program, Test programu,
Vykonavanie programu plynulo a Vykonavanie programu po blokoch.

Prip. zruste vykonavanie programu (napr. stlacte externe tlacidlo
STOP a softvérové tlacidlo INTERNY STOP), resp. zastavte test

programu

Vyvolanie funkcii s parametrami Q: Stlacte tlacidlo Q,
resp. softvéroveé tlacidlo Q INFO v prevadzkovom
rezime Ulozit/Editovat program

TNC zobrazi zoznam vsetkych parametrov a
prislusnych aktualnych hodnét. PoZzadovany
parameter vyberte tlacidlami so Sipkami alebo
softvérovymi tlagidlami na listovanie po stranach.

Ak chcete zmenit hodnotu, vlozte novu hodnotu a
potvrdte ju tlaCidlom ENT

Ak nechcete menit hodnotu, stlacte softvérove tlaCidlo
AKTUALNA HODNOTA, alebo ukoncite dialdg
stlacenim tlacidla KONIEC

Parametre, ktoré pouziva TNC interne v cykloch, su
vybavené komentarmi.

Ak chcete skontrolovat alebo zmenit' parametre retazca
(string), stlacte softvérové tlacidlo ZOBRAZIT
PARAMETRE Q QL QR QS. TNC zobrazi nasledne vSetky
parametre, ktoré platia taktieZ pre vy$Sie popisané
funkcie.
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Chod programu

Plynule

Test programu

[ =
a1 +0.50000000

Hlbka frézouania

Faktor prekrytia drah
Pridavok na dokoncenie steny
Pridavok na dokoncenie hlbky

as +10. 00000000 Saradnice pourchu obrobku

a8 +5.00000000 Bezpecnostna uzdialenost

a7 +12.00000000 Bezpecns uska

ag +5.00000000 Unatorny radius zaoblenia

ag +0.00000000 Zuysel ot. U smere h. ruc. = -1

ale 0.50000000 Hlbka pPosuUU do rezu

a11 +80. 00000000 PosuU prisuvu do hlbky

a1z 4530000000 POSUU hrubouania

Q13 +41.50100000 Cislo hrubouacieho nastroia

Q14 4550000000 Pridavok na dokoncenie steny

a1s +41.50000000 Druh frézouania Nesasledne = -1

a1s +75.50000000 R valca

Q17 +71.50000000 Typ kétouania Stup.=@ MM/INCH=1

Q18 +0.02000000 Predhrub. nastr.

a1 +0.00000000 Kyuat posuu

aze +0.00000000 *

621 +0.00000000 Tolerancia

02z +0.00000000

az3 +0.00000000

624 +0.00000000

azs +0.00000000

azs +0.00000000

az? +0.00000000

az8 +0.00000000

azs +0.00000000

aze +0.00000000

031 = +0.00000000

2ZRSIATOK KONIEC STR. STR. AKTUAL. | 20BRAZIT
t ‘ PARAMETER

HODN.. @ oL orR as

KON.
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9.8 Pridavné funkcie

Prehfad

Pridavne funkcie sa zobrazia po stlaCeni softveroveho tlacidla
ZVLASTNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujlce softvérové tlacidla:

9.8 Pridavné funkcie

. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana
FN 14:ERROR Strana 320
Vygenerovanie chybovych hlaseni el
FN 15:PRINT s Strana 324
Neformatovany vystup textov alebo T
hodnét parametrov Q
FN 16: F-PRINT Strana 325
Formatovany vystup textov alebo LD
hodnét parametrov Q
FN18: SYS-DATUM READ e Strana 329
Citanie systémovych dat svs. oaT
FN 19:PLC Strana 336
Prenos hodn6t do PLC s
FN 20: WAIT FOR o Strana 337
Synchronizacia NC a PLC N
FN 25: PRESET e Strana 339
Nastavenie vztazného bodu poéas er. Bon
priebehu programu
FN 26: TABOPEN mzs Strana 467
Otvorenie volne definovatelnej e
tabulky
FN 27: TABWRITE e Strana 468
Zapis do volne definovatelnej tabulky | oo .
FN 28: TABREAD Fze Strana 469

NAGiTAT

Citat z volne definovatelnej tabulky TeB.
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9.8 Pridavné funkcie

FN 14: ERROR: Vygenerovanie chybovych

hlaseni

Pomocou funkcie FN 14: ERROR mézete nechat’ generovat hlasenia
riadené programom, ktoré su predprogramované vyrobcom stroja,
resp. firmou HEIDENHAIN: Ak sa TNC pocas vykonavania programu
alebo testu programu dostane k bloku s FN 14, prerusi Cinnost a_
vygeneruje hlasenie. Potom musite program znovu nastartovat. Cisla

chyb: Pozri tabulku dalej.

Rozsah ¢isel chyb

Standardny dialég

0..299

FN 14: Cislo chyby O .... 299

300 ... 999

Dialég Specificky pre dany stroj

1000 ... 1099

Interné chybové hlasenia (pozri

tabulku vpravo)

Priklad bloku NC

TNC méa vypisat hlasenie, ktoré je ulozené pod Cislom chyby 254

180 FN 14: ERROR = 254

Chybové hlasenie vopred obsadené firmou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text
1000 Vreteno?
1001 Chyba os nastroja
1002 Polomer nastroja je priliS maly
1003 Polomer nastroja je prili§ velky
1004 Prekro€enie pracovného rozsahu
1005 Chybna vychodiskova poloha
1006 NATOCENIE nie je dovolené
1007 FAKTOR MIERKY nie je dovoleny
1008 ZRKADLENIE nie je dovolené
1009 POSUNUTIE nie je dovolené
1010 Chyba posuv
1011 Chybna vstupna hodnota
1012 Chybné znamienko
1013 Uhol nie je dovoleny
1014 Bod dotyku nie je dosiahnutelny
1015 Prili5 vela bodov
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Cislo chyby Text

1016 Rozporny vstup

1017 CYKLUS neupiny

1018 Chybne definovana rovina

1019 Naprogramovana chybna os
1020 Chybné otacky

1021 Nie je definovana korekcia polomeru
1022 Nie je definované zaoblenie
1023 Prili§ velky polomer zaoblenia
1024 Nie je definovany Start programu
1025 Prilis hlboké vnorenie

1026 Chyba vztah uhla

1027 Nie je definovany obrabaci cyklus
1028 Prilis mala Sirka drazky

1029 Prilis maly vyrez

1030 Q202 nie je definovany

1031 Q205 nie je definovany

1032 Q218 vlozit vacsi ako Q219
1033 CYCL 210 nie je dovoleny

1034 CYCL 211 nie je dovoleny

1035 Q220 je prilis velky

1036 Q222 vlozit vacsi ako Q223
1037 Q244 viozit vacsi ako 0

1038 Q245 vlozit iny ako Q246

1039 Zadat rozsah uhla < 360°

1040 Q223 viozit vacsi ako Q222
1041 Q214: 0 nedovolena
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9.8 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text
1042 Nie je definovany smer posuvu
1043 Nie je aktivna Ziadna tabulka nulovych bodov
1044 Chybna poloha: Stred 1. osi
1045 Chybna poloha: Stred 2. osi
1046 Diera prili§ mala
1047 Diera prili§ velka
1048 Cap prili$ maly
1049 Cap prilis velky
1050 Prilis maly vyrez: Opravit 1.A.
1051 Prilis maly vyrez: Opravit 2.A.
1052 Prilis velky vyrez: Nepodarok 1.A.
1053 Prilis velky vyrez: Nepodarok 2.A.
1054 Prilis maly ¢ap: Nepodarok 1.A.
1055 Prilis maly ¢ap: Nepodarok 2.A.
1056 Prilis velky ¢ap: Opravit 1.A.
1057 Prili§ velky ¢ap: Opravit 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Chyba max. rozmeru
1059 TCHPROBE 425: Chyba min. rozmeru
1060 TCHPROBE 426: Chyba max. rozmeru
1061 TCHPROBE 426: Chyba min. rozmeru
1062 TCHPROBE 430: Priemer prili§ velky
1063 TCHPROBE 430: Priemer prili§ maly
1064 Nie je definovana os merania
1065 Prekrocend tolerancia zlomenia nastroja
1066 Q247 vlozit iné ako 0
1067 Hodnotu Q247 vlozit vysSiu ako 5
1068 Tabulka nulovych bodov?
1069 Druh frézovania Q351 zadajte nerov. 0
1070 Zmensit hibku zavitu
1071 Vykonat kalibraciu
1072 PrekroCenie tolerancie
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Cislo chyby Text

1073 Je aktivny predbeh blokov

1074 ORIENTACIA nie je dovolena
1075 3DROT nie je dovolené

1076 3DROT aktivovat

1077 Vlozit zapornG hibku

1078 Q303 nie je definovany v meracom cykle!
1079 Os nastroja nie je povolena
1080 Vypocitana hodnota je chybna
1081 Meracie body si odporuju

1082 Nespravne vlozenie bezp. vysky
1083 Hibka zanorenia je rozporna
1084 Nedovoleny obrabaci cyklus
1085 Riadok je schraneny proti zapisu
1086 Pridavok je va&si ako hibka
1087 Nie je definovany vrcholovy uhol
1088 Odporujuce data

1089 Poloha drazky 0 nie je povolena
1090 Vlozit prisuv iny ako 0

1091 Prepnutie Q399 nepovolené
1092 Nastroj nedefinovany

1093 Nedovolené &. nastroja

1094 Nedovoleny nazov nastr.

1095 Volitelny softvér nie je aktivny
1096 Nie je mozné obnovit kinematiku
1097 Funkcia nie je dovolena

1098 Rozporné rozmery polotovaru
1099 Merana poloha nepovolena
1100 Pristup ku kinematike bol zam.
1101 Pol. mer. nie je v obl. posuvu
1102 Komp. predvolby nie je mozna
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9.8 Pridavné funkcie

FN 15: PRINT: Vystup textov alebo hodnét
parametrov Q

=)

Pomocou funkcie FN 15: PRINT m0zete cez datové rozhranie odoslat
hodnoty parametrov Q a chybové hlasenia napriklad do tlagiarne. Ak
tieto hodnoty ulozite interne, alebo ak ich odoslete do pocitaca, ulozi
TNC data do suboru %FN 15RUN.A (vystup pocas vykonavania
programu) alebo do suboru %FN15SIM.A (vystup pocas testu
programu).

Nastavenie datového rozhrania: V bode menu PRINT,
resp. PRINT-TEST nadefinujte cestu, kde ma TNC ukladat
texty alebo hodnoty parametrov Q. Pozrite ,Priradenie”,
strana 646.

Vystup sa vykonava zo zasobnika a spusti sa najneskér na konci
programu, alebo ked program zastavite. Po¢as prevadzkového rezimu
Po blokoch sa prenos dat spusta na konci bloku.

Vypis dialégov a chybovych hlaseni s FN 15: PRINT (tla¢)
,Ciselna hodnota“

Ciselna hodnota 0 aZ 99:
od 100:

Dialogy pre cykly vyrobcu
Chybové hlasenia PLC

Priklad: Vypis dialégu €islo 20
67 FN 15: PRINT 20

Vystup dialégov a parametrov Q s FN15: PRINT ,,Parametre Q“
Priklad pouzitia: Protokolovanie merania obrobku.

Vypisat mbézete suasne az Sest parametrov Q a Ciselnych hodnét.
TNC ich oddeli lomitkami.

Priklad: Vypis dialégu 1 a éiselnej hodnoty Q1
70 FN 15: PRINT1/Q1

324

Ruény
rezim

Ulozit'/editovat

program

) IIIEE

gl

e[

RS232 interface RS422 interface
Mode of op.: Mode of op.: FE1
Baud rate Baud rate

FE 9600 FE 9600
EXT1 : 9600 EXT1 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSV-2: 115200 LSV-2: 115200
Assign:

Print

Print-test :

PGM MGT: Enhanced 2

Dependent files:

Automatic

o
4]

RS232
RS422
NAST.

DIAGN6ZA

=0

EXTERNY
PRESTUP

PARAM.
POMOCN £K

UZ:VUATELA v zaP

TNCOPT

fm

g%
Hwﬂ
575

H
g=
g

@m
i
(1]

KON .
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FN 16: F-PRINT: Formatovany vystup textov
alebo hodno6t parametrov Q

resp. PRINT-TEST nadefinujte cestu, kde ma TNC ukladat

@ Nastavenie datového rozhrania: V bode menu PRINT,
textové subory. Pozrite ,Priradenie”, strana 646.

Pomocou FN 16 mézete aj z NC programu odosielat na
obrazovku rézne hlasenia. Takéto hlasenia zobrazi TNC v
pomocnom okne.

Pomocou funkcie FN 16: F-PRINT mozete cez datové rozhranie
odosielat formatované vystupy hodnét parametrov Q a textov
napriklad do tlaCiarne. Ak tieto hodnoty ulozite interne, alebo ak ich
odoslete do pocitaca, ulozi TNC data do suboru, ktory nadefinujete v
bloku FN 16.

Na vypis formatovanych textov a hodnét parametrov Q vytvorte v
textovom editore TNC textovy subor, v ktorom nadefinujete formaty a
parametre Q.

Priklad textového suboru, ktory definuje format vystupu:
,MERACI PROTOKOL LOPATKOVE KOLESO — TAZISKO*;
“DATUM: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“UHRZEIT: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;

“POCET MERANYCH HODNOT: = 1%;

“X1 = %9 3LF%, Q31;

“Y1 = %9 3LF%, Q32;

“Z1 = %9 3LF“, Q33;

Na vytvorenie textového suboru pouzite nasledujuce formatovacie
funkcie:

Specialne znaky Funkcia

s “ Definicia vystupného formatu pre text a
premenné medzi uvodzovkami hore

%9.3LF Definicia formatu pre parameter Q:
9 miest celkom (vratane desatinnej bodky), z
toho 3 miesta za desatinnou bodkou, dihé,
pohyblivé (desatinné C&islo)

%S Format pre textovu premennu

) Oddelovaci znak medzi vystupnym formatom a
parametrom

; Znak konca bloku ukond&uje riadok
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9.8 Pridavné funkcie

Na umoznenie sucasného vypisu réznych informacii do
protokolovacieho suboru su k dispozicii nasledujuce funkcie:

Kracové slovo

Funkcia

CALL_PATH VypiSe nazov cesty programu NC, v ktorom sa
nachadza funkcia FN16. Priklad: "Meraci
progra: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Zatvori subor, do ktorého sa zapisuje pomocou
FN16. Priklad: M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Vystup hodn6t parametrov Q bez ohladu na
nastavenie funkcie MOD MM/INCH (palce)

MM_DISPLAY Vystup parametrov Q v MM, ak je vo funkcii
MOD nastavené zobrazenie MM

INCH_DISPLAY  Vystup parametrov Q v INCH (palcoch), ak je vo
funkcii MOD nastavené zobrazenie INCH

L_ENGLISH Vystup textu len pri dialégu v angli¢tine

L_GERMAN Vystup textu len pri dialégu v nem¢ine

L_CZECH Vystup textu len pri dialégu v Cestine

L_FRENCH Vystup textu len pri dialégu vo francuzstine

L_ITALIAN Vystup textu len pri dialégu v taliancine

L_SPANISH Vystup textu len pri dialégu v Spaniel€ine

L_SWEDISH Vystup textu len pri dialdgu vo Svédcine

L_DANISH Vystup textu len pri dialégu v dancine

L_FINNISH Vystup textu len pri dialégu vo fin€ine

L_DUTCH Vystup textu len pri dialégu v holand¢ine

L_POLISH Vystup textu len pri dialégu v polstine

L_PORTUGUE Vystup textu len pri dialégu v portugalcine

L_HUNGARIA Vystup textu len pri dialégu v madarcine

L_RUSSIAN Vystup textu len pri dialégu v rustine

L_SLOVENIAN Vystup textu len pri dialégu v slovin&ine

L_ALL Vystup textu bez ohfadu na jazyk dialogu

HOUR Pocet hodin z realneho €asu

MIN Pocet minut z redlneho ¢asu

SEC Pocet sekund z redlneho €asu

DAY Deri z realneho ¢asu
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Krucové slovo Funkcia

MONTH Mesiac ako €islo z realneho ¢asu

STR_MONTH Mesiac ako skratka z realneho ¢asu

YEAR2 Rok z realneho €¢asu dvojmiestne

YEAR4 Rok z realneho ¢asu Stvormiestne

V obrabacom programe naprogramujte FN16: F-PRINT, aby sa
aktivoval vystup:

96 FN 16: F-PRINT
TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

TNC potom odosle subor PROT1.A cez sériové rozhranie:
MERACI PROTOKOL LOPATKOVE KOLESO - TAZISKO
DATUM: 27:11:2001

CAS: 08:56:34

POCET MERANYCH HODNOT: =1

X1 = 149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

TNC nacita blok END PGM, alebo ak stlacite tlacidlo NC-

@ UloZenie vystupného suboru nasleduje az potom, ako
stop, alebo ak uzatvorite subor funkciou M_CLOSE.

V bloku FN 16 programujte formatovy subor a protokolovy
subor vzdy s prisluSnou priponou.

Ak vlozite ako nazov cesty protokolového (dennikového)
suboru iba nazov suboru, TNC ulozi subor protokolu do
adresara (zlozky), v ktorom je ulozeny NC program s
funkciou FN 16.

V kazdom riadku suboru popisu formatu moézete uviest
maximalne 32 parametrov Q.
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9.8 Pridavné funkcie

Vypis hlaseni na obrazovke

Funkciu FN 16 mdzZete tieZ vyuZit na zobrazovanie lubovolnych
hlaseni z NC programu v prekryvacom okne na obrazovke TNC. Takto
sa daju zobrazit' aj dlhSie texty pomocnika na fubovolnom mieste v
programe tak, Ze obsluha na to musi reagovat. MézZete vyvolavat aj
obsahy Q-parametrov, ak subor popisu protokolu obsahuje prislusné
pokyny.

Aby sa hlasenie zobrazilo na obrazovke TNC, musite iba vlozit nazov
suboru protokolu ako SCREEN:.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ak by malo hlasenie obsahovat viac riadkov, ako sa da zobrazit v
pomocnom okne, mbzete v texte listovat klavesmi so Sipkami.

Zatvorenie pomocného okna: Stlacte klaves CE. Aby program okno
zatvoril, naprogramujte nasledujuci blok NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Pre subor popisu protokolu platia vSetky vySSie uvedené
@ konvencie.

Ak vydavate v programe texty na obrazovku viackrat, TNC
pripaja vSetky texty za uz vypisané texty. Aby sa kazdy text
zobrazil na obrazovke samostatne, naprogramujte na
konci suboru popisu protokolu funkciu M_CLOSE.

Externy vypis hlaseni

Funkciu FN 16 mdzete pouzit' aj na to, aby ste pomocou FN 16
vytvorené subory NC programu ulozili externe. Na to su k dispozicii
dve mozZnosti:

Vo funkcii FN 16 uvedte Uplny nazov cielovej cesty:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A /
PC325:\LOG\PRO1.TXT

Urcite nazov cielovej cesty vo funkcii MOD pod Tlag¢, prip. Test tlade,
ak chcete udaje vzdy ukladat do rovnakého adresara na serveri
(pozrite aj ,Priradenie” na strane 646):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Pre subor popisu protokolu platia vSetky vySSie uvedené
@ konvencie.

Ak v programe vygenerujete viackrat ten isty subor, potom
pripoji TNC vSetky texty v ramci ciefového suboru za texty,
ktoré uz boli vygenerované.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Nacitat’ systémovy
datum
Pomocou funkcie FN 18: SYS-DATUM READ moézete Citat systémové

data a ukladat ich v parametroch Q. Vyber systémovych dat sa vykona
pomocou Cisla skupiny (ID-€.), €isla a pripadne pomocou indexu.

Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
Informacie o programe, 10 1 - Stav mm/palce
2 - Faktor prekrytia pri frézovani vyrezu
3 - Cislo aktivneho obrabacieho cyklu
4 - Cisla aktivnych obrabacich cyklov (pre cykly s gislami
vys8imi ako 200)
Stav stroja, 20 1 - Cislo aktivneho nastroja
2 - Cislo pripraveného nastroja
3 - Aktivna os nastroja
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Naprogramované otacky vretena
5 - Aktivny stav vretena: -1 = nedefinovany, 0 = M3 aktivny,
1 = M4 aktivny, 2 = M5 po M3, 3 = M5 po M4
8 - Stav chladiacej kvapaliny: 0 = vypnutd, 1 = zapnuta
9 - Aktivny posuv
10 - Index pripraveného nastroja
11 - Index aktivneho nastroja
15 - Cislo logickej osi
0=X,1=Y,2=2,3=A,4=B,5=C,6=U,7=V,8=W
17 - Cislo aktualnej oblasti posuvu (0, 1, 2)
Parametre cyklu, 30 1 - Bezpec€nostna vzdialenost aktivneho obrabacieho cyklu
2 - Hibka vftania/frézovania aktivneho obrabacieho cyklu
3 - Hibka prisuvu aktivneho obrabacieho cyklu
4 - Posuv prisuvu na hibku aktivneho obrabacieho cyklu
5 - Prva dizka strany cyklu pravouhlého vyrezu
6 - Druhé dizka strany cyklu pravouhlého vyrezu
7 - Prva dizka strany cyklu drazky
8 - Druhé dizka strany cyklu drazky
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Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam

9 - Polomer cyklu kruhového vyrezu

10 - Posuv pri frézovani aktivneho obrabacieho cyklu

11 - Zmysel ota€ania aktivneho obrabacieho cyklu

12 - Casovy prestoj aktivneho obrabacieho cyklu

13 - Stupanie zavitu v cykle 17, 18

14 - Pridavok na dokonc&ovanie aktivneho obrabacieho cyklu

15 - Uhol vyhrubovania aktivheho obrdbacieho cyklu
Data z tabulky nastrojov, 50 1 C. nastroja Dizka nastroja

2 C. nastroja Polomer nastroja

3 C. nastroja Polomer nastroja R2

4 C. nastroja Pridavok na dizku nstroja DL

5 C. nastroja Pridavok na polomer nastroja DR

6 C. nastroja Pridavok na polomer nastroja DR2

7 C. nastroja Nastroj blokovany (0 alebo 1)

8 C. nastroja Cislo sesterského nastroja

9 C. nastroja Maximalna zivotnost TIME1

10 C. nastroja Maximalna zivotnost TIME2

11 C. nastroja Aktualny &as pouzivania CUR. TIME

12 C. nastroja Stav PLC

13 C. nastroja Maximalna dizka ostria LCUTS

14 C. nastroja Maximalny uhol zanorenia ANGLE

15 C. nastroja TT: PocCet reznych hran CUT

16 C. nastroja TT: Tolerancia opotrebenia dizky LTOL

17 C. nastroja TT: Tolerancie opotrebenia polomeru RTOL

18 C. nastroja TT: Smer otacania DIRECT (0 = kladny/-1 = zaporny)

19 C. nastroja TT: Presadenie roviny R-OFFS

20 C. nastroja TT: Presadenie dizky L-OFFS

21 C. nastroja TT: Tolerancia zlomenia dizky LBREAK

22 C. nastroja TT: Tolerancia zlomenia polomeru RBREAK
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Néazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam 9
23 C. nastroja Hodn. PLC §
24 C. nastroja TS: Tlacidlo Vyosenie stredu hlavnej osi g
25 C. nastroja TS: Tlacidlo Vyosenie stredu vedlajSej osi :'G-J
26 C. nastroja TS: Uhol vretena pri kalibracii g
27 C. nastroja Typ nastroja pre tabulku miest g
28 C. nastroja Max. otacky E
Bez indexu: Data aktivneho nastroja w
Data z tabulky miest, 51 1 Miesto €. Cislo nastroja &
2 Miesto €. Specialny nastroj: 0 = nie, 1 = ano
3 Miesto €. Pevné miesto: 0 = nie, 1 = ano
4 Miesto ¢&. Zablokované miesto: 0 = nie, 1 = ano
5 Miesto €. Stav PLC
6 Miesto €. Typ néstroja
7az 11 Miesto €. Hodnota zo stipca P1 az P5
12 Miesto €. Miesto rezervované: O = nie, 1 = ano
13 Miesto €. Zasobnik s plochami: Miesto nad tym obsadené: (0 =
nie, 1 = ano)
14 Miesto €. Zasobnik s plochami: Miesto pod tym obsadené: (0 =
nie, 1 = ano)
15 Miesto €. Zasobnik s plochami: Miesto vlavo obsadené: (0 = nie,
1 =ano)
16 Miesto €. Zasobnik s plochami: Miesto vpravo obsadené: (0 = nie,
1 =4no)
Miesto nastroja, 52 1 C. nastroja Cislo miesta P
2 C. nastroja Cislo zasobnika nastrojov
Informacie o subore, 56 1 - Pocet riadkov v tabulke nastrojov TOOL.T
2 - Pocet riadkov v aktivnej tabulke nulovych bodov
3 Cislo parametra Pocet aktivnych osi, ktoré su naprogramované v

Q, od ktorého sa  aktivnej tabulke nulovych bodov
bude ukladat stav

osi.

+1: Os aktivna,

-1: Os neaktivna
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Nazov skupiny, ID-€.

Cislo

Index

Vyznam

Priamo po TOOL CALL
naprogramované miesto, 70

Platné/neplatné miesto (hodnota nerovna 0/0)

Os X

OsY

OsZz

W N[N DN

Naprogramovany posuv (-1: posuv nie je
naprogramovany)

Aktivna korekcia nastroja, 200

Polomer nastroja (vratane hodndt delta)

Dizka nastroja (vratane hodnét delta)

Aktivne transformacie, 210

Zakladné natoCenie - ruény prevadzkovy rezim

Naprogramované natocenie cyklom 10

Aktivna os zrkadlenia

0: Zrkadlenie nie je aktivne

+1: Zrkadlenie osi X

+2: Zrkadlenie osi Y

+4: Zrkadlenie osi Z

+64: Zrkadlenie osi U

+128: Zrkadlenie osi V

+256: Zrkadlenie osi W

Kombinacie = sucet jednotlivych osi

Aktivny faktor mierky osi X

Aktivny faktor mierky osi Y

Aktivny faktor mierky osi Z

Aktivny faktor mierky osi U

Aktivny faktor mierky osi V

O |0 | N| W (DN

Aktivny faktor mierky osi W

3D-ROT os A

3D-ROT os B

ajloao|la|bh| D] | D] D>

3D-ROTos C

332

Programovanie: Q parametre @



Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam

6 - Aktivne/neaktivne naklopenie roviny obrabania
(hodnota nerovna 0/0) v prevadzkovom rezime
Vykonavanie programu

7 - Aktivne/neaktivne naklopenie roviny obrabania
(hodnota nerovna 0/0) v ruénom prevadzkovom rezime

Tolerancia drahy, 214 8 - Pomocou cyklu 32, resp. MP1096 naprogramovana
tolerancia

Aktivne posunutie nulového 2 1 Os X
bodu, 220

9.8 Pridavné funkcie

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

N[ oo~ O|DN

Os U

(oo}

OsV

Os W

Rozsah posuvu, 230 2 1az9 Zaporny softwarovy koncovy spinac osi 1 az 9

3 1az9 Kladny softwarovy koncovy spinac osi 1 az 9

Cielova poloha v systéme REF, 1 1 Os X
240

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

Os U

OsV

© || N[O |lo| B~ OOW|DN

Os W

N

Aktualne poloha v aktivnom 1 Os X

suradnicovom systéme, 270

2 OsY

3 OsZ
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Nazov skupiny, ID-€.

Cislo

Index

Vyznam

Os A

Os B

OsC

Os U

OsV

© || N[O | s

Os W

Stav M128, 280

0: M128 nie je aktivna, hodnota nerovna 0: M128 je
aktivna

Posuv naprogramovany funkciou M128

Stav M116, 310

116

0: M116 nie je aktivna, hodnota nerovna 0: M116 je
aktivna

128

0: M128 nie je aktivna, hodnota nerovna 0: M128 je
aktivna

144

0: M144 nie je aktivna, hodnota nerovna 0: M144 je
aktivna

Aktualny systémovy ¢as TNC,
320

Systémovy €as v sekundach, ktory uplynul od 1.1.1970,
0 hod.

Stav globalnych nastaveni
programu GS, 331

0: Nie je aktivne Ziadne globalne nastavenie programu,
1: Je aktivne nejaké globalne nastavenie programu

1: Je aktivne zakladné natocenie, inak 0

1: Je aktivha zadmena osi, inak 0

1: Je aktivne zrkadlenie osi, inak 0

1: Je aktivne posunutie, inak 0

1: Je aktivne otacanie, inak 0

1: Je aktivny faktor posuvu, inak 0

1: Je aktivne blokovanie osi, inak 0

1: Je aktivna interpolacia ruéného kolieska, inak 0

Hodnoty z globalnych nastaveni
programu GS, 332

o|jlo|o|o|lo|lo|o| o o

Hodnota zakladného natocenia

1a29 (Xaz W)

Generuje index osi, na ktori sa ma zmenit dopytovana
os: 1=X, 2=Y, 3=Z, 4=Y, 5=B, 6=C, 7=U, 8=V, 9=W

1a29 (X az W)

Generuje 1, ked je dopytovana os zrkadlena

1a29 (X az W)

Generuje hodnotu posunutia dopytovanej osi
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Néazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam 9
5 0 Generuje aktivny uhol natoc¢enia g
6 0 Generuje aktivnu hodnotu override posuvu g
7 1az9 (XazW) Generuje 1, ked je dopytovana os zablokovana :;
8 1az10 (Xaz VT) Generuje max. hodnotu interpolacie ruéného kolieska v g
dopytovanej osi [
9 1az10 (Xaz VT) Generuje skuto¢ni hodnotu interpolacie ruéného :g
kolieska v dopytovanej osi o
Spinacia dotykova sonda TS, 350 10 - Os dotykovej sondy oo
11 - Uginny polomer gulddky o
12 - Uginna dizka hrotu
13 - Polomer kalibraéného prstenca
14 1 Presadenie stredu hlavnej osi
2 Presadenie stredu vedlajSej osi
15 - Smer presadenia stredu voci polohe 0°
Stolova dotykova sonda TT 20 1 Stred v osi X (systém REF)
2 Stred v osi Y (systém REF)
3 Stred v osi Z (systém REF)
21 - Polomer kotucika
Posledny dotykovy bod TCH 1 1az9 Poloha v aktivnom suradnicovom systéme osi 1 az 9

PROBE- cyklus 0 alebo posledny
bod z ruéného rezimu, 360

2 1az9 Poloha v systéme REF osi 1 az 9
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Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
Hodnota z aktivnej tabulky Cislo NP 1az9 Os Xazos W
nulovych bodov v aktivhom
Hodnota REF z aktivnej tabulky ~ Cislo NP 1az9 Os Xazos W
nulovych bodov, 501
Nacitanie hodnoty z tabulky Cislo 1az9 Os XazosW
Preset pri zohladneni kinematiky  predvolby
stroja, 502 (preset)
Priame nacitanie hodnoty z Cislo 1az9 Os Xazos W
tabulky Preset, 503 predvolby

(preset)
Nagitat zakladné nato&enie z Cislo - Zakladné natogenie zo stipca ROT
tabulky Preset, 504 predvolby

(preset)
Vybrana tabulka nulovych bodov, 1 - Vratena hodnota = 0: Nie je aktivna Ziadna tabulka
505 nulovych bodov

Vratena hodnota nerovna 0: Tabulka nulovych bodov je
aktivna

Data z aktivnej tabufky paliet, 510 1 - Aktivny riadok

2 - Cislo palety z pola PAL/PGM

3 - Aktualny riadok v tabufke paliet

4 - Posledny riadok NC programu aktualnej palety
Parameter stroja je k dispozicii, Cislo MP Index MP Vratena hodnota = 0: MP nie je k dispozicii

1010

Vratena hodnota nerovna 0: MP je k dispozicii

Priklad: Priradenie hodnoty aktivheho faktoru mierky osi Z k

parametru Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: Prenos hodndt do PLC

Pomocou funkcie FN 19: PLC médzete preniest do PLC az dve Cisla

alebo parametre Q.

Velkost krokov a jednotky: 0,1 ym, resp. 0,0001°

Priklad: Prenos ciselnej hodnoty 10 (zodpoveda 1um, resp.

0,001°) do PLC
56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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FN 20: WAIT FOR: Synchronizacia NC a PLC

Tuto funkciu mézete pouzit iba so sthlasom vyrobcu
@ vasho strojal

Pomocou funkcie FN 20: WAIT FOR modzete vykonavat
synchronizaciu medzi NC a PLC pocas chodu programu. NC zastavi
obrabanie, pokial nebude splnena podmienka, ktoru ste
naprogramovali v bloku FN20. TNC méze pritom testovat nasledujuce

PLC operandy:

Operand Skratené
PLC oznacenie

Rozsah adries

Identifikator ™M

0 az 4999

Vstup 1 0az 31,128 az 152
64 az 126 (prva PL 401 B)
192 az 254 (druha PL 401 B)
Vystup (0] 0az30
32 az 62 (prva PL 401 B)
64 az 94 (druha PL 401 B)
Pocitadlo C 48 az 79
Casovad T 0az 95
Byte B 0 az 4095
Slovo W 0 az 2047
Dvojité slovo D 2048 az 4095

dizkou 128 znakov.

@ V bloku FN20 smiete definovat podmienku s maximalnou
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V bloku FN20 su dovolené nasledujuce podmienky:

Podmienka Skratené oznacenie
Rovné sa ==

Mensia ako <

Vé&cSia ako >

MensSia ako - rovna <=

Vacsia ako - rovna >=

Okrem toho je k dispozicii funkcia FN20: WAIT FOR SYNC. FUNKCIU
WAIT FOR SYNC pouzite vzdy vtedy, ked napr. nacitavate systémové
udaje pomocou FN18, ktoré vyzaduju synchronizaciu v realnom ¢ase.
TNC potom zastavi predbezny vypocet a nasledujici blok NC vykona
az vtedy, ked tento blok skuto¢ne dosiahne aj NC program.

Priklad: Zastavenie chodu programu az do okamihu, ked’ PLC
nastavi identifikator 4095 na 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Priklad: Zastavenie interného predbezného vypo¢tu, nacitanie
aktualnej polohy na osi X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 =1ID270 NR1 IDX1
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FN 25: PRESET: Vlozit’' novy vzt'azny bod

Tuto funkciu mbézete naprogramovat iba vtedy, ak ste
@ vlozili Ciselny kod 555343, pozrite ,Zadanie klu€ového
Cisla”, strana 643.

Pomocou funkcie FN 25: PRESET méZete pocas chodu programu
nastavit’ v lubovolnej osi novy vztazny bod.

Vyber funkcie parametra Q: Stlacte tlacidlo Q (v poli pre Ciselné
vstupy, vpravo). LiSta softvérovych tlacidiel zobrazi funkcie
parametrov Q

Vyberte pridavné funkcie: Stladte softvérové tlagidlo SPECIALNE
FUNKCIE

Vyber FN 25: Prepnite listu softvérovych tlacidiel do druhej Grovne,
stlacte softvérové tlacidlo FN 25 NASTAVIT VZT. BOD

Os?: Nastavte os, v ktorej chcete nastavit novy vztazny bod,
potvrdte klavesom ENT

Hodnota na prepocet?: Nastavte suradnicu v aktivnom suradnicovom
systéme, do ktorej chcete umiestnit novy vztazny bod

Novy vzt'azny bod?: VloZte suradnicu, ktora ma mat v novom
suradnicovom systéme prepocitand hodnotu

Priklad: Umiestnit’ do aktualnej stiradnice X+100 novy vzt'azny
bod

56 FN 25: PRESET = X/+100/+0

Priklad: Aktualna sturadnica Z+50 ma mat’v novom suradnicovom
systéme hodnotu -20

56 FN 25: PRESET = Z/+50/-20

posledny vztazny bod vlozeny v ruénom prevadzkovom
rezime (pozrite ,Aktivovanie naposledy nastaveného
vztazného bodu: M104” na strane 374).

@ Pomocou pridavnej funkcie M104 mézete obnovit
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9.9 Priame vkladanie vzorcov

9.9 Priame vkladanie vzorcov

Vlozenie vzorca

Softvérovymi tlaidlami mézete vkladat matematické vzorce, ktoré
obsahuju viacero matematickych operacii, priamo do obrabacieho

programu.

Matematické spojovacie funkcie sa zobrazia po stlageni softvérového

tlaCidla VZOREC. TNC zobrazi na niekolkych liStach nasledujuce

softvéroveé tlacidla:

Spojovacia funkcia

Softvérové
tlacidlo

Scitanie
napr. Q10 =Q1 + Q5

Od¢citanie
napr. Q25=Q7-Q108

Nasobenie
napr. Q12=5* Q5

Delenie
napr. Q25=Q1/Q2

Zaciatocna zatvorka

napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zatvorka

napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napr. Q15=SQ 5

Druha odmocnina (angl. square root)
napr. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus uhla
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhla
napr. Q45 = COS 45

Tangens uhla
napr. Q46 = TAN 45

Arkus-sinus

Inverzna funkcia sinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru protilahla odvesna/prepona

napr. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

iR REERE NN

Arkus-kosinus

Inverzna funkcia kosinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru prilahla odvesna/prepona

napr. Q11 = ACOS Q40
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Spojovacia funkcia

Softvérové
tlacidlo

Arkus-tangens

Inverzna funkcia tangens; ur€enie uhla na zéklade
pomeru protilahla odvesna/prilahla odvesna

napr. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Umocnenie hodnét
napr. Q15=373

Konstanta PI (3,14159)
napr. Q15 =PI

Vytvorenie prirodzeného logaritmu (LN) cisla
Zaklad 2,7183
napr. Q15=LN Q11

BN

Vytvorenie logaritmu ¢isla, zaklad 10
napr. Q33 = LOG Q22

Exponencialna funkcia, 2,7183 na n-ta
napr. Q1 = EXP Q12

Negacia hodnoty (vynasobenie ¢islom -1)
napr. Q2 =NEG Q1

m I
b4 o
3 o]

Orezanie desatinnych miest
Vytvorenie celého Cisla
napr. Q3 =INT Q42

Vytvorenie absolutnej hodnoty cisla
napr. Q4 = ABS Q22

Orezanie miest pred desatinnou ¢iarkou
Vytvorenie zlomku
napr. Q5 =FRAC Q23

Kontrola znamienka ¢isla

napr. Q12 = SGN Q50

Ak vratena hodnota Q12 = 1, potom Q50 >= 0
Ak vratena hodnota Q12 = -1, potom Q50 <0

i 0B

Vypocet modulovej hodnoty (zvysku delenia)
napr. Q12 =400 % 360
Vysledok: Q12 =40

IIIIII
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9.9 Priame vkladanie vzorcov

Vypoctové pravidla

Pre programovanie matematickych vzorcov platia nasledujice

pravidla:

Bodkové vypocéty pred €iarkovymi
12 Q1=5*3+2*10=235

1. krok vypoc¢tu 5*3 =15

2. krok vypoctu 2 * 10 = 20
3. krok vypoctu 15 + 20 = 35
alebo

13 Q2=SQ10-3"3=73
1. krok vypoctu 10 na druhu = 100

2. krok vypoctu 3 na tretiu = 27
3. krok vypoctu 100 — 27 =73

Distributivny zakon
Distributivny zakon pri vypoctoch so zatvorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad vstupu

Vypocet uhla pomocou arctan z protifahlej odvesny (Q12) a prifahlej
odvesny (Q13); vysledok priradit k parametru Q25:

m vaonee Vyber vlozenia vzorca: Stlacte tlacidlo Q a softvérové
tlagidlo VZOREC, alebo vyuzite rychly vstup:

@ Stlacte tla¢idlo Q na klavesnici ASCII

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

25 Vlozte ¢islo parametra

E - Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a vyberte
funkciu arkus-tangens

9.9 Priame vkladanie vzorcov

a ) Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a otvorte
zéatvorku

m 1 Vlozte &islo parametra Q 12

Vyberte delenie

a ;3 Viozte Eislo Q parametra 13

’j @ Uzatvorte zatvorku a ukondite vkladanie vzorca

Priklad bloku NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Parametre ret’azca

9.10 Parametre ret’'azca

Funkcie spracovania ret'azcov

Mbzete pouzit spracovanie retazcov (angl. string = retazec znakov)

pomocou parametra QS na vytvorenie variabilnych retazcov znakov.
Takéto retazce znakov mézete odoslat na vystup napriklad pomocou
funkcie FN 16:F-PRINT, ¢im vytvorite variabilné protokoly.

Jednému parametru retazca mozete priradit’ jeden retazec znakov
(pismena, &isla, $pecialne znaky, riadiace znacky a medzery) s dizkou
do 256 znakov. Priradené, resp. nacitané hodnoty mézete dalej
spracovat a preverit pomocou funkcii popisanych v nasledujucom
texte. Ako pri programovani parametrov Q mate celkovo k dispozicii
2 000 parametrov QS (pozrite aj ,Princip a prehlad funkcii” na

strane 306).

Funkcie parametrov QRETAZEC VZOREC a VZOREC obsahuiju
rozne funkcie na spracovanie parametrov retazca.

Softvérové

Funkcie RETAZEC VZOREC tlacidlo Strana

Priradit parameter retazca e Strana 345

Zdruzit parametre retazca Strana 345

Transformovat ¢iselnu hodnotu na Strana 347

parameter retazca

Kopirovat Cast retazca z parametra Strana 348

retazca

Kopirovat systémové data do e Strana 349

parametra retazca

Funkcie retazca vo funkcii VZOREC Soft.verove Strana
tlacidlo

Transformovat parameter retazca na Strana 351

Ciselnu hodnotu

Kontrola parametra retazca Strana 352

Stanovit' dizku parametra retazca e Strana 353

Porovnat abecedné poradie Strana 354

vykonanej vypoctovej operacie vzdy retazec. Ak pouzijete
funkciu VZOREC, je vysledok vykonanej vypoctovej
operacie vzdy &iselna hodnota.

@ Ak pouZijete funkciu RETAZEC VZOREC, je vysledok
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Priradit’ parameter ret'azca

Skor ako pouzijete premenné retazca, musite ich najskor priradit.
Pouzite na to prikaz DECLARE STRING.

e Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
FCT funkciami

PROGRANOVE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
FLRIECTE funkcii nekédovaného textu

FUNKCTE V)'Ibel‘ funkcii retazca

RETAZCA

oEcLARE Vyberte funkciu DECLARE STRING

STRING

uji 1] B

Priklad bloku NC:
37 DECLARE STRING QS10 = ,,OBROBOK*
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9.10 Parametre ret’azca

Zdruzit’ parametre ret'azca

Pomocou operatora zdruzenia (parameter retazca || parameter
retazca) mOzete vzajomne prepojit viacero parametrov retazca.

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNKCIE
RETAZCA

RETAZEC
VZORCA

Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii popisného dialégu

Vyber funkcii retazca

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom sa ma ulozit
zdruzeny retazec, vstup potvrdte stlatenim tlacidla
ENT

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je ulozeny
prvy Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim
tlaCidla ENT: TNC zobrazi symbol zdruzZenia ||

Potvrdte tlacidlom ENT

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je uloZeny
druhy Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Postup opakujte, kym nevyberiete vSetky zdruzené
Ciastkové retazce, proces ukoncite stlacenim tlacidla
KONIEC

Priklad: Do QS10 sa ma vlozit' cely text z QS12, QS13 a QS14
37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametrov:
QS12: Obrobok

QS13: Stav:

QS14: Nepodarok
QS10: Stav obrobku: Nepodarok
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Transformovat’ ¢iselni hodnotu na parameter
ret'azca

Pomocou funkcie TOCHAR transformuje TNC &iselnu hodnotu na
parameter retazca. Tymto spdsobom mébzete zdruzit Eiselné hodnoty
S premennymi retazcov.

m Vyber funkcii parametrov Q

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vyberte funkciu na transformaciu ¢iselnej hodnoty na
parameter retazca

Vlozte Cislo alebo poZadovany parameter Q, ktory ma
TNC transformovat, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

9.10 Parametre ret’azca

Ak si to Zelate, nastavte pocet desatinnych miest,
ktoré ma TNC zohladnit pri transformacii, vstup
potvrdte stlacenim tladidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukoncite tlaCidlom END

Priklad: Transformacia parametra Q50 na parameter ret'azca
QS11, pouzit’ 3 desatinné miesta

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.10 Parametre ret’azca

sKopirovat’ ¢ast’ retazca z parametra ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR modzete nakopirovat z parametra retazca
definovatelnu Cast.

RETAZEC
VZORCA

SUBSTR

=)

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte &islo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Vyber funkcie na vyrezanie Casti retazca

Vlozte Cislo parametra QS, z ktorého chcete kopirovat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Vlozte Cislo miesta, od ktorého chcete kopirovat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Vlozte pocet znakov, ktoré chcete kopirovat, vstup
potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlagidla ENT a
vstup ukondcite tlacidlom KONIEC

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
interne na mieste 0.

Priklad: Z parametra retazca QS10 sa od treticho miesta (BEG2)
ma nacitat’ Ciastkovy ret'azec (LEN4) s dizkou Styri znaky

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Kopirovat’ systémové data do parametra retazca

Pomocou funkcie SUBSTR moézete nakopirovat systémové data do
parametra retazca. Momentélne je k dispozicii len nacitanie
systémového Casu:

REFAZEC
UZORCA

SYSSTR

=)

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte stlatenim
tlacidla ENT

Vyberte funkciu na kopirovanie systémovych dat

Vlozte ¢islo systémového kPica pre systémovy ¢as
ID321, ktory chcete kopirovat a vstup potvrdte
tlacidlom ENT

VloZte index k systémovému kIi¢u. Definujte format
systémového Casu, ktory ma byt nacitany, potvrdte
tlacidlom ENT (pozri popis nizSie dole)

Index Array zdroja, ktory sa ma naditat’, nema

momentalne Ziadnu funkciu, potvrdte tlagidlom NO
ENT

Cislo, ktoré sa m4 v texte zmenit’, nema momentalne
ziadnu funkciu, potvrdte tlagidlom NO ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tla¢idla ENT a
vstup ukongite tlaCidlom KONIEC

Tato funkcia je pripravena pre buduce rozSirenia.
Parametre IDX a DAT nemaju momentalne Ziadnu
funkciu.
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Na formatovanie datumu moézete pouzit nasledujuce formaty:

00: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
01: D.MM.RRRR h:mm:ss
02: D.MM.RRRR h:mm

03: D.MM.RR h:mm

04: RRRR-MM-DD- hh:mm:ss
05: RRRR-MM-DD hh:mm
06: RRRR-MM-DD h:mm

07: RR-MM-DD h:mm

08: DD.MM.RRRR

09: D.MM.RRRR

10: D.MM.RR

11: RRRR-MM-DD

12: RR-MM-DD

13: hh:imm:ss

14: h.mm:ss

15: h:mm

9.10 Parametre ret’azca

Priklad: Nacitat’ aktualny systémovy ¢as vo formate
DD.MM.RRRR hh:mm:ss a ulozit’ ho v parametri QS13.

37 QS13 = SYSSTR ( ID321 NR0)
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Transformovat’ parameter ret'azca na €iselnu
hodnotu

Funkcia TONUMB transformuje parameter retazca na Ciselnu

hodnotu. Hodnota uréena na transformovanie by mala byt tvorena len
Ciselnymi hodnotami.

Parameter QS uréeny na transformovanie smie obsahovat

len jednu ¢iselnu hodnotu, inak TNC vygeneruje chybové
hlasenie.

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

VZOREC

O

Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
Ciselnu hodnotu, vstup potvrdte stlaCenim tlacidla
ENT

Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Vyberte funkciu na transformaciu parametra retazca
na Ciselnu hodnotu

TONUMB

10

Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma TNC
transformovat, vstup potvrdte stlacenim tladidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a
vstup ukongite tlaCidlom KONIEC

Priklad: Transformacia parametra ret'azca QS11 na ciselny
parameter Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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9.10 Parametre ret’azca

Kontrola parametra ret'azca

Pomocou funkcie INSTR mézete skontrolovat, ¢i, resp. kde je
parameter retazca obsiahnuty v inom parametri retazca.

=)

Priklad: Vyhradat’v QS10 text ulozeny v parametri QS13. Zaciatok

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte &islo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
miesto, na ktorom zac¢ina hladany text, vstup potvrdte

stlaGenim tlacidla ENT

Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Vyber funkcie na kontrolu parametra retazca

VloZte &islo parametra QS, v ktorom je ulozeny

hladany text, vstup potvrdte stlatenim tlacidla ENT

Vlozte &islo parametra QS, ktory ma TNC prehladat,

vstup potvrdte stlacenim tladidla ENT

Vlozte ¢islo miesta, od ktorého ma TNC hladat

Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla

ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlagidla ENT a

vstup ukondcite tlacidlom KONIEC

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
interne na mieste 0.

Ak TNC nenajde hfadany Ciastkovy retazec, ulozi celu
dizku prehladavaného retazca (pocitanie sa tu zacina
od 1) do parametra Vysledok.

Ak sa hladany Ciastkovy retazec vyskytne viackrat,
poskytne TNC miesto, na ktorom nasSiel prvy vyskyt
daného cCiastkového retazca.

vyhladavania od tretieho miesta
37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Stanovit' dizku parametra retazca

Funkcia STRLEN poskytuje informacie o dizke textu, ktory je ulozeny
vo volitelnom parametri retazca.

UZOREC

STRLEN

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

VloZte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
zistenu dlzku retazca, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Prepnite litu softvérovych tlacidiel
Vyber funkcie na stanovenie dizky textu parametra
retazca

Vlozte &islo parametra QS, ktorého dizku ma TNC
stanovit, vstup potvrdte stlacenim tladidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukongite tlacidlom KONIEC

Priklad: Stanovit’ dizku QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.10 Parametre ret’azca

Porovnat’ abecedné poradie

Pomocou funkcie STRCOMP mézete porovnat abecedné poradie
parametrov retazcov.

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte &islo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
vysledok porovnania, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Vyber funkcie na porovnanie parametrov retazcov

STRCOMP

Vlozte &islo prvého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tla€idla ENT

Vlozte &islo druhého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tlagidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlagidla ENT a
vstup ukondcite tlacidlom KONIEC

TNC poskytne nasledujuce vysledky:

@

0: Porovnavané parametre QS su identické

+1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza pred
druhym parametrom QS

-1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza za
druhym parametrom QS

Priklad: Porovnat’ abecedné poradie QS12 a QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.11 Vopred obsadené parametre Q

Parametre Q100 az Q199 obsadzuje hodnotami TNC. Parametrom Q
su priradené:

hodnoty z PLC,

udaje o nastroji a vretene,

Udaje o prevadzkovom stave,

vysledky z merani z cyklov dotykovej sondy atd'.

Vopred obsadené parametre Q (parametre QS) medzi

Q100 a Q199 (QS100 a QS199) sa v NC programoch nesmu
pouzit ako vypoctové parametre, inak sa mézu vyskytnut
neziaduce efekty.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametre Q100 az Q107 na prevzatie hodnét z PLC do
programu NC.

Blok WMAT: QS100

TNC ulozi material definovany v bloku WMAT do parametra QS100.

Aktivny polomer nastroja: Q108

Aktivna hodnota polomeru nastroja je priradena k parametru Q108.
Q108 sa sklada z:

polomeru nastroja R (tabulka nastrojov alebo blok TOOL DEF),
hodnoty delta DR z tabulky nastrojov,
delta hodnoty DR z bloku TOOL CALL.

TNC ulozi aktivny polomer nastroja aj po vypadku
@ elektrického pradu.

HEIDENHAIN iTNC 530

9.11 Vopred obsadené parametre Q

" @



Os nastroja: Q109

Hodnota parametra Q109 zavisi od aktualnej osi nastroja:

Os nastroja Hodnota parametra
Nie je definovana os nastroja Q109 = -1

Os X Q109=0

OsY Q109 =1

OsZ Q109 =2

Os U Q109=6

OsV Q109=7

Os W Q109=38

Stav vretena: Q110

Hodnota parametra Q110 zavisi od poslednej naprogramovane;j
funkcie M pre vreteno:

9.11 Vopred obsadené parametre Q

Funkcia M Hodnota parametra
Stav vretena nie je definovany Q110 =-1

M3: Vreteno ZAP., v zmysle hodinovych Q110=0

ruciciek

M4: Vreteno ZAP., proti zmyslu hodinovych Q110 =1

ruciciek
M5 po M3 Q110 =2
M5 po M4 Q110=3

Privod chladiacej kvapaliny: Q111

Funkcia M Hodnota parametra
M8: ZAP. chladiacej kvapaliny Q111 =1
M9: VYP. chladiacej kvapaliny Q111=0

Faktor prekrytia: Q112

TNC priradi k parametru Q112 faktor prekrytia pri frézovani vyrezov
(MP7430).
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Rozmerové udaje v programe: Q113

Hodnota parametra Q113 zavisi pri vnarani s PGM CALL od
rozmerovych jednotiek programu, ktory ako prvy vola iny program.

Rozmerové jednotky hlavného programu Hodnota parametra

Metricky systém (mm) Q113=0

Palcovy systém (inch) Q113 =1

Dizka nastroja: Q114

Aktualna hodnota dizky nastroja je priradena k parametru Q114.

Aktivna hodnota dizky nastroja je priradena k parametru Q114. Q114
sa sklada z:
dizky nastroja L (tabulka nastrojov alebo blok TOOL DEF),
hodnoty delta DL z tabulky néstrojov,
hodnoty delta DL z bloku TOOL CALL.

TNC ulozi aktivnu diZku nastroja aj po vypadku
@ elektrického pradu.

Suaradnice po snimani po¢as chodu programu

Parametre Q115 az Q119 obsahuju po naprogramovanom merani 3D
dotykovou sondou suradnice polohy vretena v momente nasnimania.
Tieto suradnice sa vztahuju na vztazny bod, ktory je aktivny v ruénom
prevadzkovom rezime.

Dizka dotykového hrotu a polomer snimacej gul6&ky sa pre tieto
suradnice nezohladnuju.

Suradnicova os Hodnota parametra
Os X Q115
OsY Q116
OsZz Q117
IV. Os Q118

zavisi od MP100

V. Os Q119
zavisi od MP100
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9.11 Vopred obsadené parametre Q

Odchylka skuto¢nej a pozadovanej hodnoty pri
automatickom premeriavani nastrojov sondou
TT 130

Odchylka skutocnej a pozadovanej Hodnota parametra

hodnoty
Dizka nastroja Q115
Polomer nastroja Q116

Natacanie roviny obrabania pomocou uhlov
obrobku: Riadenim TNC vypocitané suradnice
pre osi otacania

Suradnice Hodnota parametra
Os A Q120
OsB Q121
OsC Q122
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Vysledky merania cyklov snimacieho systému (e}
(pozri aj priruéku pouzivatela Cykly snimacieho o)
systému) =
O
Namerané aktualne hodnoty Hodnota parametra g
Uhol priamky Q150 E
Stred v hlavnej osi Q151 Q.
‘0
Stred vo vedlajsej osi Q152 d=)
Priemer Q153 O
®

Dizka vyrezu Q154
d Qo
Sirka vyrezu Q155 o
Dizka v osi vybranej v cykle Q156 @
—
Poloha stredovej osi Q157 Q.
O
Uhol osi A Q158 >
Uhol osi B Q159 -
Suradnice osi vybranej v cykle Q160 o

Zistena odchylka

Hodnota parametra

Stred v hlavnej osi

Q161

Stred vo vedlajSej osi

Q162

Priemer

Q163

Dizka vyrezu

Q164

Sirka vyrezu

Q165

Namerana dizka

Q166

Poloha stredovej osi

Q167

Zisteny priestorovy uhol

Hodnota parametra

NatoCenie okolo osi A

Q170

Natocenie okolo osi B

Q171

Natocenie okolo osi C

Q172

HEIDENHAIN iTNC 530

" @



9.11 Vopred obsadené parametre Q

Stav obrobku Hodnota parametra
Dobry Q180
Opravit Q181
Odpad Q182

Odchylka namerana cyklom 440

Hodnota parametra

Os X

Q185

OsY Q186
OsZz Q187
Priznak pre cykly Q188

Meranie nastroja pomocou lasera BLUM

Hodnota parametra

Rezervované Q190
Rezervované Q191
Rezervované Q192
Rezervované Q193

Rezervované na interné pouzitie

Hodnota parametra

Priznak pre cykly

Q195

Priznak pre cykly Q196
Identifikatory pre cykly (schémy obrabania) Q197
Cislo posledného aktivneho meracieho cyklu Q198

Stav merania nastroja sondou TT

Hodnota parametra

Nastroj v tolerancii Q199 =0,0
Nastroj je opotrebovany (LTOL/RTOL Q199 =1,0
prekrocené)

Nastroj je zlomeny (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

prekro¢ené)
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9.12 Priklady programovania

Priklad: Elipsa

Priebeh programu

Elipsovity obrys sa aproximuje velkym
mnoZstvom kratkychpriamkovych usekov
(definovatelné pomocou Q7). Cim sa definuje
viac vypoctovych krokov, tym je obrys hladsi
Smer frézovania urc¢ite pomocou uhla Startu a
konca v rovine:

Smer obrabania v zmysle hodinovych ruciciek:

Spustaci uhol > Koncovy uhol

Smer obrabania proti zmyslu hodinovych
ruCiciek:

Spustaci uhol < Koncovy uhol

Polomer nastroja sa nezohladnuje

0 BEGIN PGM ELIPSA MM

1.Q1 = +50
2.Q2 = +50

3 Q3 =+50
4.Q4 = +30
5Q5=+0

6 Q6 = +360

7 Q7 = +40

8 Q8 = +0
9.Q9 = +5

10 Q10 = +100
11 Q11 = +350
12 Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 R0 FMAX

17 CALL LBL 10
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Yi
50
/ =
™
N =
X
50
Stred osi X
Stred osi Y
Poloos X
Poloos Y

Zaciato¢ny uhol v rovine

Koncovy uhol v rovine

Pocet vypoctovych krokov

Natocenie elipsy

Hibka frézovania

Posuv do hibky

Posuv frézovania

Bezpecénostna vzdialenost na predpolohovanie

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja

Vyvolanie obrabania
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..12 Priklady programovania

Qdsunutie nastroja, koniec programu
Podprogram 10: Obrabanie
Posunutie nulového bodu do stredu elipsy

Vypocet uhla otocenia v rovine

Vypocet uhlového kroku

Kopirovanie zaciato¢ného uhla

Nastavenie pocitadla rezov

Vypocet suradnice X zaciatoéného bodu

Vypocet suradnice Y zaciatoéného bodu

Nabeh do zacdiatoéného bodu v rovine

Predpolohovanie do bezpecénej vzdialenosti v osi vretena
Nabeh na hibku obrabania

Aktualizacia uhlov

Aktualizacia pocitadla rezov

Vypocet aktualnej suradnice X

Vypocet aktualnej suradnice Y

Nabeh na dalsi bod

Otazka, ¢i este nie je dokoncené, ak ano, navrat na LBL 1

Zrusenie oto¢enia

ZruSenie posunutia nulového bodu

Nabeh do bezpecnej vzdialenosti
Koniec podprogramu

w
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Priklad: Vyduty (konkavny) valec zaoblovacou frézou

Priebeh programu

Program funguje len so zaoblovacou frézou,
dizka nastroja sa vztahuje na stred gule

Valcovy obrys sa aproximuje velkym mnozstvom
malych priamkovych usekov (definovatelné
pomocou Q13). O ¢o viac krokov je
definovanych, o to je obrys hladsi

Valec sa frézuje v pozdiznych rezoch (tu:
rovnobezne s osou Y)

Smer frézovania ur€ite pomocou uhla Startu a
koncového uhla v priestore:

Smer obrabania v zmysle hodinovych ruciciek:
Spustaci uhol > Koncovy uhol

Smer obrabania proti zmyslu hodinovych
ruciciek:

Spustaci uhol < Koncovy uhol

Polomer nastroja sa koriguje automaticky

0 BEGIN PGM VALEC MM

1.Q1 = +50
2Q2=+0
3Q3=+0

4 Q4 = +90

5 Q5 = +270

6 Q6 = +40
7Q7 = +100

8 Q8 = +0

9 Q10 = +5

10 Q11 = +250
11 Q12 = +400
12 Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 R0 FMAX

17 CALL LBL 10

18 FN 0: Q10 = +0

19 CALL LBL 10
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Stred osi X

Stred osi Y

Stred osi Z

Priestorovy zaciato€ny uhol (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Polomer valca

Dizka valca

Natocenie v rovine X/Y

Pridavok na polomer valca

Posuv prisuvu do hibky

Posuv pri frézovani

Pocet rezov

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Vyvolanie obrabania
Zrusenie pridavku

Vyvolanie obrabania

" @



9.12 Priklady programovania

20 L Z+100 R0 FMAX M2

21 LBL 10
22 Q16 = Q6 - Q10 - Q108

23 Q20 = +1

24 Q24 = +Q4

25 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13

26 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
27 CYCL DEF 7.1 X+Q1

28 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

29 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

30 CYCL DEF 10.0 OTOCENIE
31 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

32 L X+0 Y+0 R0 FMAX

33 L Z+5 RO F1000 M3

34 LBL 1

35 CC Z+0 X+0

36 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

37 L Y+Q7 R0 FQ12

38 Q20 = +Q20 + +1

39 Q24 = +Q24 + +Q25

40 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
41 LP PR+Q16 PA+Q24 FQI1

42 L Y+0 RO FQ12

43 Q20 = +Q20 + +1

44 Q24 = +Q24 + +Q25

45 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
46 LBL 99

47 CYCL DEF 10.0 OTOCENIE

48 CYCL DEF 10.1 ROT+0

49 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

50 CYCL DEF 7.1 X+0

51 CYCL DEF 7.2 Y+0

52 CYCL DEF 7.3 Z+0

53 LBL 0

54 END PGM VALEC

364

Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram 10: Obrabanie

Prepocet pridavku a nastroja vzhladom na polomer valca
Nastavenie pocitadla rezov

Kopirovanie priestorového zaciatoéného uhla (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunutie nulového bodu do stredu valca (os X)

Vypocet uhla oto€enia v rovine

Predpolohovanie v rovine do stredu valca
Predpolohovanie v osi vretena

Nastavenie polu v rovine Z/X

Nabeh do zacdiato€nej polohy na valci so Sikmym zapichovanim do
materialu

PozdiZny rez v smere Y+

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, Ci je uz dokoncéené, ak ano, skok na koniec
Presunutie po pribliznom ,obluku* pre dal$i pozdizny rez
Pozdizny rez v smere Y—

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, Ci este nie je dokonéené, ak ano, navrat na LBL 1

ZruSenie otocenia

Zrusenie posunutia nulového bodu

Koniec podprogramu
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Priklad: Vypukla (konvexna) gula stopkovou frézou

Priebeh programu

Program funguje len so stopkovou frézou

Obrys gule sa aproximuje velkym mnozstvom
malych priamkovych usekov (rovina Z/X, poCet
sa definuje v Q14). Cim menSi uhlovy krok sa
nadefinuje, tym je obrys hladsi

Pocet obrysovych rezov ur&ite pomocou
uhlového kroku v rovine (v Q18)

Gula sa frézuje 3D-rezom zdola nahor

Polomer nastroja sa koriguje automaticky

0 BEGIN PGM GULCA MM

1.Q1 = +50
2.Q2 = +50
3 Q4 =490
4Q5=+0
5Q14 =45
6 Q6 = +45
7Q8=+0

8 Q9 = +360
9 Q18 = +10
10 Q10 = +5
11 Q11 = +2
12 Q12 = +350

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 R0 FMAX
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9.12 Priklady programovania

Stred osi X

Stred osi Y

Priestorovy zaciato€ny uhol (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Uhlovy krok v priestore

Polomer gule

Zaciato¢ny uhol natocenia v rovine X/Y
Koncovy uhol nato¢enia v rovine X/Y
Uhlovy krok v rovine X/Y pre hrubovanie
Pridavok na polomer gule na hrubovanie
Bezpecénostna vzdialenost’ na predpolohovanie v osi vretena
Posuv pri frézovani

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja
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Vyvolanie obrabania

ZruSenie pridavku

Uhlovy krok na dokoncovanie v rovine X/Y
Vyvolanie obrabania

Qdsunutie nastroja, koniec programu
Podprogram 10: Obrabanie

Vypocet suradnice Z na predpolohovanie
Kopirovanie priestorového zaciato€ného uhla (rovina Z/X)
Korekcia polomeru gule na predpolohovanie
Kopirovanie natocenia v rovine
Zohladnenie pridavku na polomer gule
Posunutie nulového bodu do stredu gule

Prepocet zaciatocného uhla natocenia v rovine

Predpolohovanie v osi vretena

Nastavenie pélu v rovine X/Y na predpolohovanie
Predpolohovanie v rovine

Nastavenie poélu v rovine Z/X, predsadene o polomer nastroja
Posuv do hibky

Programovanie: Q parametre @



Presunutie aproximovaného ,obluka” nahor
Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, €i je obluk hotovy, ak nie, potom spat' na LBL 2
Nabeh na koncovy uhol v priestore

Odsunutie v osi vretena

Predpolohovanie pre dalsi obluk

Aktualizacia natocenia v rovine

ZruSenie priestorového uhla

Aktivovanie nového nato€enia

Otazka, ¢i nie je dokonéené, ak nie, navrat na LBL 1

Zrusenie otoc¢enia

ZruSenie posunutia nulového bodu

Koniec podprogramu

..12 Priklady programovania
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Programovanie:
Pridavné funkcie




h funkcii M a STOP

2 i idavnyc

avanie pri

10.1 Zad

10.1 Zadavanie pridavnych funkciiM
a STOP

Zaklady

Prostrednictvom pridavnych funkcii TNC — tiez nazyvanych funkcie M
— riadite

priebeh programu, napr. vykonat' preruSenie priebehu programu,
funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota¢ania vretena
a privodu chladiacej kvapaliny,

dradhové spravanie nastroja.

opisané v tejto priru¢ke. Dodrzujte pokyny uvedené v

@ Vyrobca stroja méze vytvorit’ pridavné funkcie, ktoré nie su
prirucke stroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do jedného samostatného bloku
mbzete zadat az dve pridavné funkcie M. TNC potom zobrazi
dialégové okno: Pridavna funkcia M?

Zvy€ajne zadavate do dialégového okna len C&islo pridavnej funkcie.
Pri niektorych pridavnych funkciach dialégové okno pokracuje dalej,
aby ste k nim mohli zadat prisluSné parametre.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko
zadavate pridavné funkcie softvérovym tlacidlom M.

VSimnite si, Ze niektoré pridavné funkcie su ucinné od
zaciatku polohovacieho bloku, iné zasa aZ na jeho konci a
to nezavisle na poradi, v ktorom sa nachadzaju v

prislusnom bloku NC.

Pridavné funkcie su uc¢inné od bloku, v ktorom su
vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku, v ktorom boli
naprogramované. Ak nie je uc¢innost pridavnej funkcie
obmedzena len na jeden blok, musite ju v nasledujucom
bloku zru$it prostrednictvom samostatnej funkcie M, inak
bude systémom TNC zrusena automaticky az na konci
programu.

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi priebeh programu, resp. test
programu, aby sa tak napriklad mohla vykonat' kontrola nastroja. V
bloku STOP mézete naprogramovat pridavnu funkciu M:

Naprogramujte prerusenie priebehu programu: Stlacte
tlacidlo STOP

Zadaijte pridavnu funkciu M
Priklady blokov NC

87 STOP M6
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10.2 Pridavné funkcie na kontrolu

priebehu programu, vretena a
chladiacej kvapaliny

Prehlad
M Uginok Vplyv na blok - Zagdiatok Koniec
MO  ZASTAVIT beh programu
ZASTAVIT vreteno

Chladiaca kvapalina VYP.

M1

Volitelne ZASTAVIT beh programu
prip. ZASTAVENIE vretena

prip. VYP. chladiacej kvapaliny (nie je
aktivna v teste programu, funkciu
definuje vyrobca stroja)

M2

ZASTAVIT beh programu
ZASTAVIT vreteno

VYP. chladiacej kvapaliny

Navrat do bloku 1

Vymazanie stavového zobrazenia
(zavisi od parametra stroja 7300)

M3

Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruciciek

M4

ZAP. ota€ania vretena proti smeru
hod. ruci¢iek

M5

ZASTAVIT vreteno

M6

Vymena nastroja

ZASTAVIT vreteno

ZASTAVIT beh programu (zavisi od
parametra stroja 7440)

M8

Chladiaca kvapalina ZAP.

M9

Chladiaca kvapalina VYP.

M13

Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruciciek
Chladiaca kvapalina ZAP.

M14

ZAP. vreteno proti smeru hod.
ruciCiek
Zap. chladiacej kvapaliny

M30

ako M2

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Pridavné funkcie na zad

10.3 Pridavné funkcie na zadavanie
suradnic

Programovanie suradnic vztahujucich sa na
stroj: M91/M92

Nulovy bod mierky
Na mierke urcuje polohu nulového bodu mierky referenéna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja potrebujete na
nastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncoveé
vypinace),
nabiehanie do pevnych pol6h stroja (napr. poloha na vymenu
nastroja),
nastavenie vztazného bodu obrobku.

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu stroja
od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardné spravanie

TNC vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku, pozrite ,Zadajte
vztazny bod bez 3D snimacieho systému”, strana 564.

Spravanie pri M91 — nulovy bod stroja
Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
nulovy bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M91.

tieto suradnice sa vztahuju na naposledy
naprogramovanu polohu M91. Ak v aktivnhom programe
NC nie je naprogramovana ziadna poloha M91, tak sa
suradnice vztahuju na aktualnu polohu nastroja.

@ Ak v bloku M91 naprogramujete inkrementalne suradnice,

TNC zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy bod
stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na REF,
pozrite ,Zobrazenia stavu”, strana 89.
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Spravanie pri M92 — vzt'azny bod stroja

zadefinovat este jednu pevnu polohu stroja (vztazny bod

@ Okrem nulového bodu stroja mdze vyrobca stroja
stroja).

Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost
vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja (pozri
priruc¢ku stroja).

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
vztazny bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M92.

TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou M91
@ alebo M92. DiZzka nastroja sa vSak neberie do Uvahy.

Uginok
M91 a M92 su ucinné len v programovych blokoch, v ktorych su
funkcie M91 alebo M92 naprogramované.

M91 a M92 nadobudnu Uginnost na zaciatku bloku.

Vzt'azny bod obrobku

Ak chcete, aby sa suradnice vZzdy vztahovali na nulovy bod stroja, tak
mdbzete zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo
viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vSetky osi, tak TNC
prestane v prevadzkovom rezime Rucny reZim zobrazovat softvérové
tlacidlo NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU.

Obrazok zobrazuje suradnicové sustavy s nulovym bodom stroja a
obrobku.

M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bola mozna aj graficka simulacia pohybov funkcii M91/M92,
musite aktivovat' kontrolu pracovného priestoru a spustit zobrazenie
polovyrobku vzhladom na nastaveny vztazny bod, pozrite ,Zobrazit
polotovar v pracovnom priestore”, strana 663.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Pridavné funkcie na zad

Aktivovanie naposledy nastaveného vzt'azného
bodu: M104

Funkcia

Pri vykonavani tabuliek paliet prepiS§e TNC v danom pripade vztazny
bod, ktory ste naposledy nastavili, hodnotami z tabulky paliet.
Prostrednictvom funkcie M104 opat aktivujete vami naposledy
nastaveny vztazny bod.

Uginok
M104 je G€inna len v programovych blokoch, v ktorych je M104 aj
naprogramovana.

M104 zacne byt u€inna na konci bloku.

TNC nemeni pri vykonani funkcie M104 zakladné
@ natocenie.

Nabeh do poléh v nenato€enej suradnicovej
sustave pri nato¢enej rovine obrabania: M130

Standardné spravanie pri natoéenej rovine obrabania

Suradnice v polohovacich blokoch vztahuje TNC na nato¢enu
suradnicovu sustavu.

Spravanie pri M130
Suradnice v priamkovych blokoch vztahuje TNC pri aktivnej,
natocCenej rovine obrabania na nenatoenu suradnicovu sustavu

TNC potom napolohuje (nato¢eny) nastroj na naprogramované
sUradnice v nenatoCenej sustave.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Nasledujuce polohovacie bloky, resp. obrabacie cykly, sa
vykonaju znovu v nato€enej suradnicovej sustave, to vSak

méze viest pri obrabacich cykloch s absolttnym
predpolohovanim k problémom.

Funkcia M130 je povolena len vtedy, ak je aktivna funkcia
Natocenie roviny obrabania.

Uéinok

M130 je blokovo t¢inna v priamkovych blokoch bez korekcie polomeru
nastroja.
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10.4 Pridavné funkcie pre drahové
spravanie

Zabrusenie rohov: M90

Standardné spravanie
Pri polohovacich blokoch bez korekcie polomeru nastroja zastane
TNC nakratko nastrojom na rohoch (presné zastavenie).

Pri programovacich blokoch s korekciou polomeru (RR/RL) prida TNC
na vonkajsich rohoch automaticky prechodovy obluk.

Spravanie pri M90

Nastroj sa na rohovych prechodoch posutva konstantnou drahovou
rychlostou: Rohy sa zabrusia a povrch obrobku ostane hlad$i. NavySe
sa skrati ¢as obrabania.

Priklad pouzitia: Plochy skladajuce sa z kratkych priamkovych Usekov.

Uginok
M90 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M90 aj
naprogramovana.

M90 zacne byt u€inna na zaciatku bloku. Musi byt navolena
prevadzka s vle€nym odstupom.

Vlozenie zadefinovanej kruznice zaoblenia
medzi priamkové useky: M112

Kompatibilita

Z dévodov kompatibility je funkcia M112 aj nadalej k dispozicii. Na
ur€enie tolerancie pri rychlom frézovani obrysu vSak spolo¢nost
HEIDENHAIN odporuc¢a pouzivanie cyklu TOLERANCIA (pozri
priru¢ku pouzivatefa Cykly, Cyklus 32 TOLERANCIA).

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Pridavné funkcie pre drahov

Nezohladnenie bodov pri vykonavani
nekorigovanych priamkovych blokov: M124

Standardné spravanie

TNC vykona vSetky priamkové bloky, ktoré su zadané v aktivnom
programe.

Spravanie pri M124

Pri vykonavani nekorigovanych priamkovych blokov s velmi
malymi rozstupmi bodov mdzete prostrednictvom parametra T
zadefinovat minimalnu vzdialenost bodov, do ktorej nema TNC pri
vykonavani bloku dané body zohladfovat.

Uginok

M124 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.

TNC zrusi funkciu M124, ak vlozite funkciu M124 bez parametra T,
alebo ak vyberiete novy program.

Zadanie funkcie M124

Ked zadavate M124 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu pre tento blok a vyziada si minimalnu vzdialenost’ T.

T mbzete definovat aj prostrednictvom parametra Q (pozrite ,Princip

a prehlad funkcii” na strane 306).
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Obrabanie malych obrysovych stupriov: M97

Standardné spravanie
TNC prida na vonkajSom rohu prechodovy obluk. Pri velmi malych
obrysovych stuprioch by nastroj v désledku toho poSkodil obrys.

TNC na tychto miestach prerusi priebeh programu a zobrazi chybové
hlasenie ,Radius nastroja prilis velky*.

Spravanie pri M97
TNC vypocita priese¢nik drah pre prvky obrysu — ako pri vnutornych
rohoch — a prejde nastrojom cez tento bod.

M97 naprogramujte v tom bloku, v ktorom je zadefinovany vonkajsi
rohovy bod.

funkciu M120 LA (pozrite ,Vopred vypocitat obrys s
korekciou polomeru (LOOK AHEAD): M120” na
strane 383)!

@ Namiesto M97 by ste mali pouzivat podstatne vykonnejSiu

Uginok
M97 je u€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M97 aj
naprogramovana.

Ciasto¢ne. Eventualne budete musiet’ roh obrysu

@ Roh obrysu je prostrednictvom funkcie M97 obrobeny len
dodato¢ne obrobit mensim nastrojom.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklady blokov NC

Nastroj s velkym polomerom nastroja

Nabeh do bodu obrysu 13
Obrobenie malého obrysového stupria 13 a 14
Nabeh do bodu obrysu 15
Obrobenie malého obrysového stupria 15 a 16
Nabeh do bodu obrysu 17

é spravanie
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Uplné obrobenie rohov otvoreného obrysu: M98

Standardné spravanie

TNC vypocita na vnutornych rohoch priese¢nik drah frézovania a
posuva nastroj od tohto bodu novym smerom.

Ak je obrys na rohoch otvoreny, tak to vedie k nedplnému obrobeniu.

Spravanie pri M98

Prostrednictvom pridavnej funkcie M98 nabehne TNC nastrojom do
takej vzdialenosti, aby sa skuto¢ne obrobil kazdy bod obrysu:

Uginok
M98 je ucinna len v programovych blokoch, v ktorych je M98 aj
naprogramovana.

M98 zacne byt ucinna na konci bloku.

Priklady blokov NC
Postupny nabeh do bodov obrysu 10, 11 a 12:

10 L X... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN iTNC 530
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Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: M103

Standardné spravanie
TNC posuva nastroj nezavisle na smere pohybu naposledy
naprogramovanym posuvom.

Spravanie pri M103

Redukcia posuvu pomocou M103 je aktivna len pri
@ nastaveni bitu 4 v MP7440=1.

TNC znizi drahovy posuv, ak sa nastroj posuva v zapornom smere 0si
nastroja. Posuv pri zanorovani FZMAX sa vypocita z naposledy
naprogramovaného posuvu FPROG a faktora F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadanie funkcie M103

Ked zadavate M103 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si faktor F.

Uginok

M103 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.

Zru$enie M103: Naprogramujte M103 znovu bez faktora

@ M103 je ucinna aj pri aktivnej naklonenej rovine obrabania.

ZniZenie posuvu je potom U&inné pri posuve v zapornom
smere natocenej osi nastroja.

Priklady blokov NC
Posuv pri zanarani je 20 % z posuvu v rovine.

Skuto€ny drahovy posuv (mm/min):

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L 1Z-2.5 100
20 L IY+5 1Z-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500
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Posuv v milimetroch/otacka vretena: M136

Standardné spravanie
TNC posuva nastroj posuvom F v mm/min, ktory je zadefinovany v
programe.

Spravanie pri M136

(inch), nie je povolena kombinacia funkcie M136 s

@ V programoch, ktoré pouzivaju ako merné jednotky palce
novozavedenym alternativnym posuvom FU.

Pri aktivnej funkcii M136 nesmie byt vreteno regulované.

Pri funkcii M136 sa totiZzto nastroj neposuiva posuvom v mm/min, ale
posuvom F v milimetroch/jedno oto€enie vretena, zadefinovanym v
programe. Ak zmenite prostrednictvom funkcie Override vretena pocet
otacok, tak TNC automaticky prispdsobi posuv vykonanym zmenam.
Uginok

M136 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim funkcie M137.
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Rychlosti posuvu pri kruhovych oblukoch:
M109/M110/M111

Standardné spravanie

TNC vztahuje naprogramovanu rychlost posuvu na stredovd drahu
nastroja.

Spravanie pri kruhovych oblukoch s M109

TNC udrzuje posuv pri vnatornom a vonkajSom obrabani kruhovych
oblukov na reznej hrane nastroja konstantny.

Pozor, nebezpecéenstvo pre nastroj a obrobok!

Pri velmi malych vonkajsich rohoch TNC prip. zvysi posuv
natolko, ze méze dojst k poSkodeniu nastroja alebo
obrobku. Vylu¢te M109 pri malych vonkaj$ich rohoch.

Spravanie pri kruhovych oblikoch s M110

TNC udrzuje pri kruhovych oblukoch posuv konstantny len pri
vnutornom obrabani. Pri vonkajSom obrabani kruhovych oblukov nie je
aktivne Ziadne prispbsobenie posuvu.

M110 je ucinna aj pri vnatornom obrabani kruhovych
@ oblikov pomocou obrysovych cyklov (zvlastny pripad).

Ak nadefinujete M109, resp. M110 pred vyvolanim
obrabacieho cyklu s ¢islom vacsim ako 200, je
prispbsobenie posuvu Uéinné aj pri kruhovych oblikoch v
ramci tychto obrabacich cyklov. Na konci alebo po
preruseni obrabacieho cyklu sa obnovi vychodiskovy stav.

Ucinok

M109 a M110 nadobudnu ucinnost na zaciatku bloku. M109 a M110
zruSite pomocou funkcie M111.
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Vopred vypocitat’ obrys s korekciou polomeru
(LOOK AHEAD): M120

Standardné spravanie

AK je polomer nastroja vagsi ako obrysovy stupen, po ktorom sa méa
posuvat s korekciou polomeru, tak TNC prerusi priebeh programu a
zobrazi chybové hlasenie. M97 (pozrite ,Obrabanie malych
obrysovych stupfiov: M97” na strane 377) sice zabrani zobrazeniu
chybového hlasenia, vedie vSak k vzniku stdép po odchode nastroja a
navyse posunie roh.

Pri dorezavani poskodi TNC okrem iného aj obrys.

Spravanie pri M120

TNC skontroluje, ¢i na obryse, pri ktorom bol korigovany polomer,
nevzniknu poskodenia spdsobené podrezavanim alebo prerezavanim
a vypocita drahu nastroja od aktualneho bloku. Miesta, na ktorych by
doslo k poskodeniu obrysu, ostanu neobrobené (na obrazku
znazornené tmavou farbou). Funkciu M120 mézete pouzit aj na
doplnenie korekcie polomeru nastroja do digitalizovanych udajov
alebo udajov, ktoré boli vytvorené na externych programovacich
systémoch. Tymto sp6sobom je moZné kompenzovat odchylky od
teoretického polomeru nastroja.

Pocet blokov (maximalne 99), ktoré TNC vopred vypocita, zadefinujete
pomocou LA (angl. Look Ahead: predvidaj) za funkciu M120. Cim
vacsi pocet blokov, ktoré ma TNC vypocitat vopred zvolite, tym dlhSie
bude trvat spracovanie blokov.

Zadanie
Ked zadavate M120 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialdgu pre tento blok a vyziada si pocet blokov LA, ktoré sa maju
vypocitat’ vopred.
Uginok
M120 sa musi nachadzat v bloku NC, ktory takisto obsahuje korekciu
polomeru RL alebo RR. M120 je uc¢inna od tohto bloku, az pokial
nezrusite korekciu polomeru zadanim RO,
nenaprogramujete M120 LAO,
nenaprogramujete M120 bez LA,
nevyvolate pomocou PGM CALL iny program,
nenaklonite rovinu obrabania prostrednictvom cyklu 19 alebo
funkcie PLANE,

M120 zacne byt Gc¢inna na zaciatku bloku.
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Obmedzenia

Spatny navrat na obrys po externom/internom
zastaveni mozete vykonat len pomocou funkcie CHOD
NA BLOK N. Pred spustenim predbehu bloku musite
zrusit funkciu M120 (znovu vyberte program pomocou
PGM MGT, nepouzite prikaz GOTO 0), inak TNC
vygeneruje chybové hlasenie

Ak pouzijete drahové funkcie RND a CHF, m6zu bloky
pred a za RND resp. CHF obsahovat len suradnice
roviny obrabania

Ak vlozite prili§ vysoku hodnotu LA, méze déjst k
zmene obrobeného obrysu, pretoze TNC nasledne prip.
vypusti prili§ vefa NC blokov

Ak na obrys nabiehate tangencialne, musite pouzit
funkciu APPR LCT; blok s APPR LCT méze obsahovat
len suradnice roviny obrabania

Ak od obrys odchadzate tangencialne, musite pouzit
funkciu DEP LCT; blok s DEP LCT mdze obsahovat len
suradnice roviny obrabania

Pred pouzitim nizSie uvedenych funkcii musite zrusit
funkciu M120 a korekciu polomeru:

Cyklus 32 Tolerancia
Cyklus 19 Rovina obrabania
Funkcia PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM

WRITE TO KINEMATIC
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Polohovanie ruénym kolieskom pocas priebehu
programu: M118

Standardné spravanie

TNC nastroj posuva v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podfa toho, ako je to zadefinované v obrabacom programe.

Spravanie pri M118

Pri M118 mozete pocas priebehu programu vykonavat
prostrednictvom ruéného kolieska ru¢né korekcie. Na tento ucel
zadefinujte M118 a zadajte Specificki osovu hodnotu (pre linearnu os
alebo os otac¢ania) v mm.

Zadanie

Ked zadavate M118 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si Specifické osové hodnoty. Na zadanie suradnic
pouzite osové tlacidla oranzovej farby alebo klavesnicu ASCII.

Uginok
Polohovanie ruénym otocnym kolieskom zrusite opatovnym
naprogramovanim M118 bez suradnicovych zadani.

M118 zacne byt Gc¢inna na zaciatku bloku.

Priklady blokov NC

Pocas priebehu programu by malo byt mozné vykonavat posuv
ruénym oto€nym kolieskom v rovine obrabania X/Y o +1 mm a po osi
otacania B o +5° od naprogramovanej hodnoty:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 BS

M118 je ucinna vzdy v pévodnej suradnicovej sustave, aj
@ ak je aktivna funkcia Nato€enie roviny obrabania!

Hodnoty M118 pre linearne osi interpretuje TNC v
programoch MM v mernych jednotkach mm a v
programoch INCH (palec) v mernych jednotkach palec.

Je takisto uc€inna aj v prevadzkovom rezime Ruéné
polohovanie!

Funkcia M118 je v spojeni s kontrolou kolizie DCM mozna
len v odstavenom stave (STIB blika). Ak sa pokusite
presuvat’ s interpolovanym ruénym kolieskom, TNC
zobrazi chybové hlasenie.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Odsun od obrysu v smere osi nastroja: M140

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podfa definovania v obrabacom programe.

Spravanie pri M140

Prostrednictvom M140 MB (move back - odchod) mdzete odist od
obrysu po definovatelnej drahe v smere osi nastroja.

Zadanie

Ked zadavate M140 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si drahu, po ktorej ma nastroj odist’ od obrobku.
Zadajte pozadovanu drahu, po ktorej sa ma nastroj odsunut od
obrysu, alebo stlacte softvérové tlacidlo MB MAX, ktorym vykonate
odsun az na okraj rozsahu pojazdu.

Navyse je mozné naprogramovat posuv, ktorym sa bude nastroj po
zadanej drahe posuvat. Ak nezadate ziadny posuv, bude TNC nastroj
posuvat rychloposuvom.

Uginok

M140 je G€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M140 aj
naprogramovana.

M140 zacne byt u€inna na zacliatku bloku.
Priklady blokov NC
Blok 250: Odsun nastroja do vzdialenosti 50 mm od obrysu

Blok 251: Odsun nastroja az na okraj rozsahu pojazdu

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 je ucinna aj vtedy, ak su aktivne funkcie Nato€enie

@ roviny obrabania, M114 alebo M128. Pri strojoch s
oto¢nymi hlavami posuva TNC nastroj v nato€¢enom
systéme.

Pomocou funkcie FN18: SYSREAD ID230 NR6 mbzete
zistit vzdialenost z aktualnej polohy po okraj rozsahu
pojazdu kladnej osi nastroja.

Prostrednictvom M140 MB MAX sa mOzete volne posuvat
len v kladnom smere.

Pred M140 zdsadne definujte vyvolanie nastroja s osou
nastroja, inak nie je definovany smer posuvu.
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A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Pri aktivnej kontrole kolizie DCM prestva TNC nastroj

prip. len po rozpoznanie kolizie a od tohto bodu spracuva
program NC dalej bez chybového hlasenia. V dosledku
toho mézu vzniknut pohyby, ktoré neboli naprogramované
v takejto podobe!

Potlaéenie kontroly dotykovou sondou: M141

Standardné spravanie

Akonahle chcete vykonat posuvanie po osi stroja pri vyklopenom
dotykovom hrote sondy, zobrazi TNC chybové hlasenie.

Spravanie pri M141
TNC vykonava posuv po osiach stroja aj v pripade, ak je vyklopena
dotykova sonda. Tato funkcia je potrebna, ked piSete vlastny meraci

cyklus v spojeni s meracim cyklom 3, aby mohla dotykova sonda po
vyklopeni znovu volne odist v polohovacom bloku.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Ak pouzijete funkciu M141, tak musite dbat na to, aby ste
dotykovou sondou odchadzali v sprdvnom smere.

M141 je Gc€inna len pri pojazdovych pohyboch s
priamkovymi blokmi.

Uginok
M141 je G€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M141 aj
naprogramovana.

M141 zacne byt u€inné na zaciatku bloku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vymazanie modainych programovych
informacii: M142

Standardné spravanie

TNC zru$i modalne programové informacie len pri:

Vybere nového programu

Vykonani pridavnej funkcie M2, M30 alebo bloku END PGM (zavisi
od parametra stroja 7300)

Zadefinovani cyklu s hodnotami pre zakladné spravanie

Spravanie pri M142

VSetky modalne programové informacie okrem zakladného natocenia,
rotacie 3D a parametrov Q sa zrusia.

@ Funkcia M142 nie je pri predbehu bloku povolena.

Uginok
M142 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M142 aj
naprogramovana.

M142 zacne byt u€inna na zacdiatku bloku.

Vymazanie zakladného natocéenia: M143

Standardné spravanie

Zakladné natocCenie ostane ucinné, az pokial nie je zruSené, alebo nie
je prepisané novou hodnotou.

Spravanie pri M143
TNC vymaze naprogramované zakladné natocenie v programe NC.

@ Funkcia M143 nie je pri predbehu bloku povolena.

Uginok
M143 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M143 aj
naprogramovana.

M143 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.
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Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri
zastaveni Stop NC: M148

Standardné spravanie

TNC pri zastaveni Stop NC zastavi vSetky pojazdové posuvy. Nastroj
zostane stat' v bode prerus$enia.

/4

é spravanie

Spravanie pri M148

@ Funkciu M148 musi povolit’ vyrobca vasho stroja.

TNC odide nastrojom od obrysu o 0,1 mm v smere osi nastroja, ak ste
v tabulke nastrojov do stipca LIFTOFF pre aktivny nastroj zadali
parameter Y (pozrite ,Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data
na strane 176).

LIFTOFF je u€inny v nasledujucich pripadoch:

Pri zastaveni Stop NC, ktoré ste spustili

pri zastaveni Stop NC, ktoré bolo aktivované softvérom, napr. ak sa
v pohonnom systéme vyskytla porucha,

Pri vypadku dodavky pradu. Drahu, o ktord TNC vykona posuv spat
pri vypadku dodavky prudu, definuje vas vyrobca stroja v parametri
stroja 1160

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Uvedomte si, Ze pri opatovnom nabehu na obrys mozu,
predovsetkym pri krivych plochach, vzniknut poskodenia

obrysu. Pred navratom na obrys odidte nastrojom od
obrobku!

10.4 Pridavné funkcie pre drahov

Uginok
M148 je ucinna, az pokial nie je zruSena funkciou M149.

M148 zacne byt u€inna na zaciatku bloku, M149 na konci bloku.
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Potlacenie hlaseni koncového vypinac¢a: M150

Standardné spravanie
TNC zastavi priebeh programu chybovym hlasenim v pripade, ak by

nastroj v danom polohovacom bloku opustil aktivny priestor obrabania.

Chybové hlasenie sa zobrazi este pred vykonanim tohto
polohovacieho bloku.

Spravanie pri M150

Ak sa koncovy bod polohovacieho bloku obsahujtci funkciu M150
nachadza mimo aktivneho pracovného priestoru, tak TNC nastroj
posunie az na okraj pracovného priestoru a pokracuje v priebehu
programu bez zobrazenia chybového hlasenia.

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Uvedomte si, Ze draha nabehu do polohy, ktora je
naprogramovana po bloku s M150, sa méze vyrazne
zmenit'!

M150 je u€inna aj pri okrajoch rozsahu pojazdu, ktoré ste
zadefinovali prostrednictvom funkcie MOD.

M150 je ucinné aj vtedy, ak mate aktivnu funkciu
interpolacia ruéného kolieska. TNC potom presunie nastroj
o definovanu maximalnu hodnotu interpolacie ru¢ného
kolieska menej dalej v smere koncového spinaca.

Pri aktivnej kontrole kolizie DCM prestva TNC nastroj
prip. len po rozpoznanie kolizie a od tohto bodu pracuje
program NC dalej bez chybového hlasenia. V dosledku
toho mézu vzniknut pohyby, ktoré neboli naprogramované
v takejto podobe!

Uginok
M150 je ucinna len pri priamkovych blokoch a v tom programovom
bloku, v ktorom je M150 aj naprogramovana.

M150 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.
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10.5 Pridavné funkcie pre laserové
rezacie stroje

Princip

Na riadenie vykonu lasera vydava TNC prostrednictvom analégového
vystupu S hodnoty napétia. Prostrednictvom M funkcii M200 az M204
mdzZete pocas priebehu programu ovplyviovat vykon lasera.

Zadavanie pridavnych funkcii pre laserové rezacie stroje

Ak v polohovacom bloku zadate funkciu M pre laserové rezacie stroje,
tak TNC pokracuje v dialégu a vyziada si prisluSné parametre
pridavnej funkcie.

VSetky pridavné funkcie pre laserové rezacie stroje nadobudnu
ucinnost’ na zaciatku bloku.

Priamy vystup naprogramovaného napatia:
M200

Spravanie pri M200

TNC vydava na vystupe hodnotu, ktort naprogramujete za M200 ako
napatie V.

Vstupny rozsah: 0 az 9.999 V

Uginok

M200 je u€inna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup iné napéatie.

Napatie ako funkcia drahy: M201

Spravanie pri M201

M201 vydava napatie v zavislosti od ubehnutej drahy. TNC
linearne zvysuje alebo znizuje aktualne napatie na naprogramovanu
hodnotu V.

Rozsah zadavania: 0 az 9.999 V

Uginok

M201 je uc€inna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup iné napéatie.
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Napatie ako funkcia rychlosti: M202

Spravanie pri M202

TNC vydava napatie ako funkciu rychlosti. Vyrobca stroja zadefinuje v
parametroch stroja az tri charakteristiky FNR., v ktorych su rychlostiam
posuvu priradené napatia. Prostrednictvom M202 zvolite
charakteristiku FNR., z ktorej TNC vypocita vydavané napatie.

Rozsah zadavania: 1 az 3

Uginok

M202 je U€inna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napatie.

Vystup napatia ako funkcia ¢asu (Casovo zavisla
rampa): M203

Spravanie pri M203

TNC vydava napatie V ako funkciu ¢asu TIME. TNC linearne
zvySuje alebo znizuje aktualne napéatie v naprogramovanom Case
TIME na naprogramovanu hodnotu napétia V.

Rozsah zadavania

Napatie V: 0 az 9,999 Voltu
Cas TIME: 0 az 1,999 sekundy
Ucinok

M203 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napatie.

Vystup napatia ako funkcia ¢asu (€asovo zavisly
impulz): M204

Spravanie pri M204

TNC vydava naprogramované napétie ako impulz s naprogramovanou
dizkou trvania TIME.

Rozsah zadavania

Napatie V: 0 az 9,999 Voltu
Cas TIME: 0 az 1,999 sekundy
Ucinok

M204 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napatie.
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11.1 Prehlad Specialnych funkcii

TNC ponuka pre rézne aplikacie nasledujuce vykonné Specialne

funkcie:
Funkcia Popis
Dynamicka kontrola kolizie DCM s integrovanou  Strana 398
spravou upinacich prostriedkov (volitelny softvér)
Globalne nastavenia programu GS (volitelny Strana 418
softvér)
Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny Strana 429
softveér)
Praca s textovymi subormi Strana 453
Praca s tabulkami reznych podmienok Strana 458
Praca s volne definovatelnymi tabulkami Strana 464

Tlacidlom SPEC FCT a prislusnym softvérovym tlacidlom ziskate
pristup k dalSim Specialnym funkciam TNC. Nasledujuca tabulka

prinasa prehlad dostupnych funkcii.

Hlavné menu Specialne funkcie SPEC FCT

Chod programu

Plynule

Ulozit'/editovat program

L

UEWNeF,O

vLozI#
JEDNOTKU
SMART

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2+0 g
BLK FORM 8.2 X+1080 Y+100 2+40 =
TOOL CALL 1 Z S25@0
Z+100 R® FMAX - B
END PGM PLANE MM W
g
i 4
s
0
%&uu%
oN
20
e || R NAKLOP . vLoZTT
BOD ROVINU cIE GLENE-
EROGRANL OPRAC. oBRABANIA | FUNKCIE POM6CKY NIE

Zvolte Specialne funkcie

FCT
: Softvérove .

Funkcia tlacidlo Popis
Pripojenie jednotiek smarT.NCdo [ wezzi Strana 450
programov popisného dialégu sreRT
Funkcie na spracovanie obrysua [Tesmvr~ Strana 395
bodov opRac.
Definovanie funkcie PLANE neLop. Strana 475
Definovanie roznych funkcii Strana 396
popisnych dialégov LGS
Pouzit pombcky na PRocRarovA Strana 397
programovanie Pomocky
Definovat bod €lenenia vLozTt Strana 152

BLENE-
NIE

394
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Menu Implicitné hodnoty programu

Vybrat’ menu Implicitné hodnoty programu Shod prosrens [ J] oz it'/editovat program
PROGRAMU
8 BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 o &
& A 2 BLK FORM 8.2 X+1060 Y+1900 2+40 )
Funkcia Soft_verove Popis 3 TOOL CALL 1 2 S2500
tlacidlo 4 L 2+180 R@ FMAX = E
- - 5 END PGM PLANE MM [l
Definicia polotovaru Bk Strana 109 T ——
FORM ?‘_"?‘
" ) 'y S ;
Definovat material Strana 459 &
5100%
Definovat globalne parametre Pozri priru¢ku o
cyklov pouzivatela &=
Cykly
, —— = e |
Vybrat tabulky nulovych bodov TAB. NUL. Pozri prirucku
R pouzivatela
Cykly
Nacitanie upinania Strana 414
ZruSit upnutie Strana 414
Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov
oskvs/- Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a groa prosrans (Y] ozit'//editovat’ program
OPRAC. bodu
2] BEGIN PGM PLANE MM
o BLK FORM B8.1 2 X+0 Y+0 2+0 i =
A A 2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+40 —
Funkcia Soft.verove Popis 3 TOOL CALL 1 Z S2500
tlacidlo 4 L Zz+188 R® FMAX P H
5 END PGM PLANE MM W
Definovat' jednoduchy obrysovy Pozri prirucku —
vzorec 07 pouzivatefa Cykly il 4
s |
Vyvolajte menu pre komplexny omLEx. Pozri prirucku '?*%
vzorec obrysu vzokes pouZivatefa Cykly P
Definovat pravidelné obrabacie . Pozri priru¢ku —
vzory bl pouzivatela Cykly o %H
Vybrat subor bodov s polohami Pozri priru¢ku o oamva el
obrabania FERED pouzivatefa Cykly
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11.1 Prehfad

Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov

OBRYS/-

Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a

Chod programu

Eepillsh Ulozit'/editovat program
i bodu
@ BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2+0
. Softvérové . 2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+40
Funkcia o Popis 3 TOOL CALL 1 Z S2500
tlacidlo P 4 L 2+180 R@ FMAX
5 END PGM PLANE MM
Vybrat definiciu obrysu s Pozri prirucku
SETEAR pouzivatela Cykly
Priradit’ popis obrysu oEcLARE Pozri priruc¢ku
ETELD pouzivatela Cykly
Definovat komplexny obrysovy Pozri prirucku
vzorec pouzivatefa Cykly
CONTOUR Ll PATTERN SEL
DEF 3:5:2& DEF PATTERN
Menu Definovat’ ré6zne funkcie popisnych
dialégov
—— Vybrat menu na definovanie réznych funkcii oroa prosrams [Y] 02it'/editovat’ progranm
PR nekddovaného textu
7] BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+8 2Z2+@©
. Softvérové . 2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 2+40
Funkcia o Popis 3 TOOL CALL 1 2 S2500
tlacidlo P 4 L Zz+18@8 RO FMAX
5 END PGM PLANE MM
Definovat spravanie polohovania Strana 497
oto&nych osi W
Definovat funkcie stiborov Strana 445
FILE
Definovat' vyvolanie programu Strana 449
TRANSFORM
Definovat transformacie stradnic Strana 446 s e ‘ TRenro v || B
Definovat funkcie retazca Strana 344
RETAZCA
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Menu Pomécky pri programovani

nr

srogsarvs Vybrat menu pre pomdcky pri programovani

p— Vybrat menu na prevod/konverziu suborov

Funkcia ﬁ:(iv:ti\giz;ove Popis

Strukturovana konverzia kanveRzIa Strana 252

programu FK do H STRUKTGRY

Nestrukturovana konverzia Kanverzzn Strana 252

programu FK do H LINEARNES

Vytvorit spatny program g Strana 440

Filtrovat obrysy KavERzzn Strana 443
=]
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o
paAachll| o e é
@ BEGIN PGM PLANE MM =
1 BLK FORM ©.1 Z X+8 Y+8 Z+0 &[T Yo
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40 "
3 TOOL CALL 1 Z S2500 L
4 L 2+10@ R® FMAX ° B Q
5 END PGM PLANE MM v S
L c
=Pl —
N
=NE IE
(‘5,, o
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)

11.2 Dynamicka kontrola kolizie
(volitelny softvér)

Funkcia

Monitoring) musi byt vyrobcom stroja prispésobena pre
TNC a pre stroj. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
stroja.

@ Dynamicka kontrola kolizie DCM (angl.: Dynamic Collision

Vyrobca stroja mdze definovat lubovolné objekty, ktoré budu
kontrolované pri vSetkych pohyboch stroja a v teste programu. Ak dva
objekty, kontrolované kontrolou kolizie, prekroc€ia urcitu vzdialenost od
seba, TNC vygeneruje pri vSetkych pohyboch stroja a aj v teste
programu chybové hlasenie.

Definované kolizne telesa moze TNC graficky zobrazit vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch stroja a v prevadzkovom rezime Test
programu (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru (funkcia
FCL4)” na strane 402).

TNC kontroluje koliziu aj aktivneho nastroja s dizkou zapisanou v
tabulke nastrojov a zapisanym polomerom (predpoklada valcovy
nastroj). TNC monitoruje postupovy nastroj tiez podfa definicie v

tabulke nastrojov a prislusnym spdsobom ho aj zobrazuje.

Pokial ste pre prislusny nastroj definovali vlastnu kinematiku nosica
vratane popisu kolizneho telesa a priradili ju k nastroju v stipci
KINEMATIC tabulky nastrojov, TNC kontroluje aj tento nosi¢ nastroja
(pozrite ,Kinematika nosi€a nastrojov” na strane 186).

Okrem toho mézete do kontroly kolizie integrovat’ aj jednoduché
upinacie prostriedky (pozrite ,Kontrola upinacich prostriedkov
(volitefny softvér DCM)” na strane 405).

398
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@ Respektujte nasledujice obmedzenia:

DCM napomaha pri redukovani nebezpecenstva kolizie.
TNC vSak nedokaze zohladnit vSetky konStelacie v
prevadzke.

TNC nerozpozna kolizie definovanych komponentov
stroja a nastroja s obrobkom.

DCM dokaze chranit pred koliziou len komponenty
stroja, ktoré vyrobca stroja korektne definoval z hladiska
rozmerov a polohy v sdradnicovom systéme stroja.

TNC mébze monitorovat nastroj, ak je v tabulke nastrojov
definovany kladny polomer nastroja. Nastroj s
polomerom 0 (pouziva sa Casto pri vitacich nastrojoch)
nedokaze TNC kontrolovat a preto vygeneruje prislusné
chybové hlasenie.

TNC dokaze kontrolovat len nastroje, pre ktoré ste
zadefinovali pozitivnhe dizky nastrojov.

Pri spusteni cyklu dotykového systému TNC uz
nemonitoruje dizku dotykového hrotu a priemer
dotykovej guldcky, aby ste tak mohli snimat’ aj v ramci
koliznych telies.

Pri istych nastrojoch (napr. pri nozovych hlavach) méze
byt koliziu spésobujuci priemer vagsi ako rozmery
definované opravnymi udajmi nastroja.

Funkcia ,Interpolacia ruénym kolieskom* (M118 a
globalne nastavenia programu) je mozna v spojeni s
kontrolou kolizie len v zastavenom stave (STIB blika).
Aby ste monhli pouzit M118 bez obmedzeni, musite bud
deaktivovat DCM softvérovym tlacidlom v menu
Kontrola kolizie (DCM), alebo aktivovat kinematiku bez
kolizneho telesa (CMOs)

Pri cykloch na ,Rezanie vnutorného zavitu bez
vyrovnavacieho puzdra“ funguje DCM iba v pripade, ak
je pomocou MP7160 aktivovana presna interpolacia osi
nastroja s vretenom

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)

Kontrola kolizie v ruénych prevadzkovych
rezimoch

V prevadzkovych rezimoch Ruéne alebo El ruéné koliesko TNC
zastavi pohyb, ak dva kolizne kontrolované objekty prekrocia
vzajomnu vzdialenost’ 3 az 5 mm. V tomto pripade zobrazi TNC
chybové hlasenie, v ktorom su uvedené obe telesa s monitorovanim
kolizie.

Ak ste vybrali rozdelenie obrazovky, v ktorom su vliavo zobrazené
polohy a vpravo kolizne telesa, vyfarbi TNC dodato¢ne kolidujuce
kolizne telesa Cervenou farbou.
Po zobrazeni varovania pred koliziou je presuvanie stroja
pomocou smerovych tlacidiel alebo ru¢nym kolieskom
mozné, ak sa tymto pohybom zvacési vzdialenost od
kolizneho telesa, teda napriklad po stlaceni opacného
smerového tlacidla osi.

Pohyby, ktoré tuto vzdialenost zmensia alebo zachovaiju,
su nepripustné, pokial je aktivne monitorovanie kolizii.

Deaktivacia kontroly kolizie

Ak musite zmensit vzdialenost medzi objektmi monitorovanymi
vzhladom na kolizie, deaktivujte monitorovanie kolizie.

Ruény rezim

Programouanie
At I program

Collision monitoring (DCM)

Program run: Active " B
Nebezpecenstvo kolizie! Manual operation =
Ak ste deaktivovali kontrolu kolizie, blika v riadku pre Q,
prevadzkovy rezim symbol na kontrolu kolizie (pozri ——
nasledujucu tabulku). Ty
s ;LD
e[+
o 8% S-IST
Funkcia Symbol 8% SCNml 13:40 [
T . . . v X| -34.782 Y 1e.ve7 2 -836.144| &
Symbol l:'>I|kaJu0| v riadku pre prevadzkovy rezim, .,,E +0.DOOC T o
ak je aktivna kontrola kolizie. &g
A E S1 ©.000
SKUT . &:15 T 5 2/s 1875 F o M5 /9
— B =
L 1 KON .
I

Prip. prepnutie listy softvérovych tlacidiel

Zvolte menu na deaktivovanie kontroly kolizie

Zvolte bod menu Ru¢na prevadzka

Deaktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tladidlo ENT,
symbol na kontrolu kolizie v riadku pre prevadzkovy
rezim blika

Posunite osi ru¢ne, dbajte na smer posuvu

Opétovné aktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tlacidlo ENT

400
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Kontrola kolizie v automatickej prevadzke

spojeni s kontrolou kolizie len v odstavenom stave (STIB
blika).

Ak je aktivna kontrola kolizie, zobrazi TNC v zobrazeni
polohy symbol “g..

Q Funkcia Interpolacia ruéného kolieska s M118 je mozna v

Ak ste deaktivovali kontrolu kolizie, blika v riadku pre
prevadzkovy rezim symbol na kontrolu kolizie.

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcie M140 (pozrite ,Odsun od obrysu v smere osi
nastroja: M140” na strane 386) a M150 (pozrite
sPotlagenie hlaseni koncového vypinac¢a: M150” na

strane 390) prip. nevykonaju naprogramované pohyby, ak
TNC rozpozna pri ich spracovani koliziu!

TNC kontroluje pohyby po blokoch, vyda teda vystrahu kolizie v tom
bloku, ktory by spdsobil koliziu a prerusi priebeh programu.
VSeobecne sa neuskuto€ni redukcia posuvu ako v ruénej prevadzke.

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)

Grafické zobrazenie chraneného priestoru
(funkcia FCL4)

Pomocou tlacidla na rozdelenie obrazovky mozete nechat
trojdimenzionalne zobrazit pevné kolizne teleso stroja definované na
vasSom stroji a zamerané upinacie prostriedky (pozrite ,Priebeh
programu po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku” na
strane 88).

Softvérovym tladidlom mozete vyberat spomedzi roznych rezimov
nahladu:

Softvérové

Funkcia tlagidlo

Prepinanie medzi drétenym modelom a
objemovym nahladom

=

Prepinanie medzi objemovym nahfadom a
transparentnym nahlfadom

- e i Programovanie
DCM: Head Eiix Jau i
4 PLANE RESET MOUE DISTI0 FHAX
5 CYCL DEF 247 ZADAT VUZTAZNY BOD
9339=+15 3C. VZTAZNEHO BODU
s 25 7,500 R0
7 PLANE SPATIAL SPA+@ SPB+90@ SPC+0
HoOE DIaTSe0 PR
€ PLANE RESET MOVE DIST@ FMAX
5 L Zi250 R0 PR
30 Eno pen oon i
0% S-IST
2% SINm1
+269.477 Y +18.707 2 -1857.009 %‘
*B +71.800 #C +0.000
s a"_],_.
2 @\u
A S1 ©0.000 7]
SKUT. @: 15 T 5 2[5 1875 F e M5 .8
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD POUZITIE TAB. NUL. YRELIILKR
BLOKU NASTROJOV
NASTROJA BODOV 1 a

Zapnutie/vypnutie zobrazenia suradnicovych
sustav, ktoré vzniknu pri transformaciach v popise
kinematiky

Funkcie na otacanie, rotovanie a zvacésenie

Cﬁfd RN

Grafiku mozete ovladat aj mySou. K dispozicii su nasledujuce funkcie:

Na otocenie zobrazovaného modelu v trojrozmernom priestore:
Drzte pravé tlaCidlo na mysi stlatené a pohybujte mySou. Po
uvolneni pravého tlacidla na mysi orientuje TNC obrobok do
definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazeného modelu: Drzte stredové tlacidlo, resp.
koliesko na mysi stlacené a pohybujte mySou. TNC posuva model v
prislusnom smere. Po uvolneni stredového tlagidla mysi posunie
TNC model do definovanej polohy

Na zvacsenie istej oblasti my3Sou: Pri stlatenom lavom tlacidle na
mysi vyznacte pravouhlu oblast zvacSenia, oblast zvacsenia
mdbzete dodato€ne posunut vodorovnym a zvislym pohybom mysi.
Po uvolneni lfavého tlacidla na mysi zvacsi TNC obrobok v
definovanej oblasti

Na rychle zvacSovanie a zmensovanie mySou: Otacajte kolieskom
na mysi dopredu, resp. dozadu

Dvojité kliknutie pravym tlacidlom mysi: Vyber Standardného
nahladu

402
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Kontrola kolizie v prevadzkovom rezime Test

programu
Pouzitie B Keine Kollisionsiberwachung von
. A s P > [PILE=[ e o i !
Touto funkciou méZete vykonat kontrolu kolizie uz pred B | ot it kil 0
odpracovanim. 3 Bk Fomn 012 “xeree vitee 2o " g
3 " %2.z00 Ro rHax =
S GVCL DEF 247 DATUN SETTING G3z8s >
Predp0k|ady ? L X-560 Y-120 R@ FMA: s Q-
i B :
. . . N . 10 L B-30 R® FMAX R - i
Aby bolo mozné vykonat' graficky simulaény test, vyrobca AR y £-g
Y . e . T 13 L Z+250 R@ FMAX M2
@ vasho stroja musi tuto funkciu uvornit. 34 END Pan Do Mt v
&8
Vykonanie testu kolizie & g
OFF| oN
EPRR e v 7, . 5\
Vztazny bod pre test kolizie urcite vo funkcii MOD ; %E
m=) | polovyrobku v pracovnom priestore (pozrite ,Zobrazit T ———
polotovar v pracovnom priestore” na strane 663)! N L ‘ % | e || e || T
[i= ]| =L START

Vyberte prevadzkovy rezim Testovanie programu

Vyberte program, pre ktory chcete vykonat kontrolu
kolizie

Vyberte rozdelenie obrazovky
PROGRAM+KINEMATIKA alebo KINEMATIKA

Dvakrat prepnite liStu softvérovych tlacidiel

B E @Q

Kontrolu kolizie nastavte na ZAP.

e
gl=

<

Listu softvérovych tlacidiel prepnite dvakrat spat

Spustite test programu

0 =
a3 m
D+
' m
2 =

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)

Softvérovym tladidlom mozete vyberat aj spomedzi réznych rezimov
nahladu:

. Softvérové
ALLE] tlacidlo
Prepinanie medzi drétenym modelom a
objemovym nahladom
Prepinanie medzi objemovym nahladom a
transparentnym nahfadom

Zapnutie/vypnutie zobrazenia suradnicovych
sustav, ktoré vzniknu pri transformaciach v popise
kinematiky

Funkcie na otacanie, rotovanie a zvacsenie
=R —

Ovladanie mySou: (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru

(funkcia FCL4)” na strane 402)
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11.3 Kontrola upinacich prostriedkov s
- , r y
(volitelny softvér DCM) O
o
Zaklady @
>
Aby ste mohli kontrolu upinacich prostriedkov vyuZit, consdiy Lbtnsci poipnayok prowran dg
@ vyrobca vasho stroja musi v kinematickom popise SETAVA Upiacisno prosterea = (7]
zadefinovat povolené body umiestnenia. Dodrzujte 5 >
pokyny uvedené v prirucke stroja! - wFix clenents Round Table == c
Vs stroj musi disponovat spinacim 3D snimacim % ‘ ..3
systémom na premeranie obrobku, v opaénom pripade T )
nemdzZete upinaci prostriedok umiestnit' na stroj. Ehll | (__D
Cor sorév Ui | o . R I
ez spravu upinacich prostriedkov v ruénej prevadzke mézete v ~
pracovnej oblasti stroja umiestnit jednoduché upinacie prostriedky, e 8 >
aby ste zrealizovali kontrolu kolizie medzi nastrojom a upinacim =8 (o)
prostriedkom. - ' _| : - & B[] 4
Na umiestnenie upinacich prostriedkov su potrebné viaceré pracovné e “.v M‘“ — “ms”:j::" g
kroky: UMIESTNIT | ODSTRANIT 2ZMENTT :vio\f::; e KON . ‘ .:
Modelovanie predlohy upinacich prostriedkov "J;
Spolo¢nost HEIDENHAIN poskytuje na webovej stranke (o)
HEIDENHAIN predlohy upinacich prostriedkov, ako napr. zveraky S
alebo Celustové sklu€ovadla, v kniznici upinacich prostriedkov Q
(pozrite ,,Predlohy upinacich prostriedkov” na strane 406), ktoré boli ~
vytvorené pomocou PC softvéru (KinematicsDesign). Vyrobca 3
vasho stroja méze vymodelovat pridavné predlohy upinacich ‘6
prostriedkov a poskytnut vam ich. Predlohy upinacich prostriedkov ©
maju priponu cft c
Parametrizacia upinacich prostriedkov: FixtureWizard ‘a
Pomocou FixtureWizard (fixture = angl.: upinaci prostriedok) =
definujete presné rozmery upinacieho prostriedku prostrednictvom
parametrizacie predlohy upinacich prostriedkov. FixtureWizard je k ‘_5
dispozicii v ramci spravy upinacich prostriedkov TNC a vytvara (o]
upinaci prostriedok s konkrétnymi, vami definovanymi rozmermi, b
ktory mozete umiestnit lubovolne (pozrite ,Parametrizacia c
upinacich prostriedkov: FixtureWizard” na strane 406). Upinacie o
prostriedky, ktoré je mozné fubovolne umiestnit, maju priponu cfx \¢
Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji ™
TNC vas v interaktivnom menu prevedie cez vlastny proces 4
zamerania. Proces zamerania pozostava v podstate z vykonania :

réznych snimacich funkcii na upinacom prostriedku a zadania
variabilnych velkosti, ako napriklad vzdialenosti ¢elusti zveraka
(pozrite ,Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji” na
strane 408)

Kontrola polohy zameraného upinacieho prostriedku

Po umiestneni upinacieho prostriedku mézete nechat vytvorit TNC,
v pripade potreby, meraci program, pomocou ktorého mézete
nechat skontrolovat skuto¢nu polohu umiestneného upinacieho
prostriedku s poZzadovanou polohou. TNC zobrazi pri prili§ velkych
odchylkach medzi poZadovanou a skuto&nou polohou chybové
hlasenie (pozrite ,Kontrola polohy zameraného upinacieho
prostriedku” na strane 410)
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11.3 Kontrola up

Predlohy upinacich prostriedkov

HEIDENHAIN poskytuje v kniznici upinacich prostriedkov rozne
predlohy upinacich prostriedkov. V pripade potreby sa, prosim, spojte
so spolo¢nostou HEIDENHAIN (e-mailova adresa: service.nc-
pgm@heidenhain.de) alebo s vasim vyrobcom stroja.

Parametrizacia upinacich prostriedkov:
FixtureWizard

Pomocou FixtureWizard vytvorite z predlohy upinacieho prostriedku
upinaci prostriedok s presnymi rozmermi. Spolo¢nost HEIDENHAIN
poskytuje predlohy upinacich prostriedkov pre Standardné upinacie
prostriedky, prip. ich dostanete aj od vyrobcu vasho stroja.

PREMERAT
SPRAVA

FIXTURE
WIZARD

406

Pred spustenim FixtureWizard musite do TNC skopirovat
predlohu upinacieho prostriedku, ktord chcete
parametrizovat'!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

Spustenie FixtureWizard: TNC otvori menu pre
parametrizaciu predldh upinacich prostriedkov

Vyber predlohy upinacieho prostriedku: TNC otvori
okno pre vyber predlohy upinacieho prostriedku
(subory s priponou CFT)

MysSou vyberte predlohu upinacieho prostriedku, ktoru
chcete parametrizovat, potvrdte tlacidlom Otvorit’

Zadaijte vSetky parametre upinacieho prostriedku,
ktoré su zobrazené v lavom okne, kurzor presurite
tlacidlami so Sipkami na nasledujuce vstupné pole.
TNC zaktualizuje po zadani hodnét 3D nahlad
upinacieho prostriedku v okne vpravo dole. Pokial je
to k dispozicii, TNC zobrazi v okne vpravo hore
pomocny obraz, ktory zobrazi graficky zadavany
parameter upinacieho prostriedku

Vo vstupnom poli Vystupny subor zadajte nazov
parametrizovaného upinacieho prostriedku a potvrdte
ho tlaCidlom Generovat’ subor. Zadanie pripony
suboru (CFX pre parametrizované upinacie
prostriedky) nie je potrebné

Ukonc¢ite FixtureWizard

AE 0686 +

Parameters
[ Z5e-6e08 mn
[ 10e.0008 mn
[ ce.e008 mn
[ ae.0008 mn
[ Ge.e008 mn
[ @e.0008 mn
[ 16e.6008 mn
[ se.0008 mn
[ ze.ee0e mn

Output File

Help Graphic

[16_601_Schraubs tock - cfx

Generate File
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Ovladanie FixtureWizard

Ovladanie FixtureWizard sa realizuje hlavne pomocou mysi.
Rozdelenie obrazovky mézete nastavit prostrednictvom potiahnutia
deliacich &iar tak, aby TNC zobrazovalo parameter, pomocny obraz a
3D grafiku vo velkosti, ktoru preferujete.

Zobrazenie 3D grafiky mbzete zmenit nasledovne:
Zvacsenie/zmensenie modelu:
Otocenie kolieska mySi model zvacsi alebo zmensi

Presunutie modelu:
Stlacenie kolieska mysi a su¢asny pohyb mySou presunie model

Otocenie modelu:
Stlacené praveé tlacidlo mysi s su¢asny pohyb mySou oto¢i model

Okrem toho su k dispozicii ikony, ktoré vykonaju po stlageni
nasledujuce funkcie:

Funkcia lkona

Ukoncéenie FixtureWizard

Vyber predlohy upinacich prostriedkov (subory s
priponou CFT)

Prepinanie medzi drétenym modelom a
objemovym nahfadom

Prepinanie medzi objemovym nahladom a
transparentnym nahlfadom

Zobrazit/vypnut oznacenia koliznych telies
definovanych v upinacom prostriedku

Zobrazit/vypnut kontrolné body definované v
upinacom prostriedku (funkcia je neaktivnha v
ToolHolderWizard)

Zobrazit/vypnut body zamerania definované v
upinacom prostriedku (funkcia je neaktivna v
ToolHolderWizard)

@ | & = || |@ |7 &

Vytvorenie vychodiskovej polohy 3D nahfadu

HEIDENHAIN iTNC 530
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’E" Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji

&)

()] Pred umiestnenim upinacieho prostriedku zamente

o @ snimaci systém!

‘O

>

= PRenEgar Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

5

n Vyber upinacieho prostriedku: TNC otvori menu na
S vyber upinacieho prostriedku a v lavom okne zobrazi

vSetky upinacie prostriedky, ktoré su k dispozicii v
aktivnom adresari. Upinacie prostriedky maju priponu
CFX

V favom okne vyberte mySou alebo tlacidlami so
Sipkami upinaci prostriedok. TNC zobrazi v pravom
okne prehlad prislusného zvoleného upinacieho
prostriedku

Prevzatie upinacieho prostriedku: TNC ur¢i potrebné
poradie merania a zobrazi ho v lavom okne. V pravom
okne zobrazi TNC upinaci prostriedok. Body
zamerania su na upinacom prostriedku oznacené
farebnym symbolom vztazného bodu. Dodato¢ne sa
zobrazuje Cislovanie poradia, v akom sa upinacie
prostriedky musia zamerat’

BALEJ

h prostriedkov (volitel'n

STaRT Spustenie procesu merania: TNC zobrazi listu
nesenze softvérovych tlagidiel s povolenymi snimacimi
\(_J funkciami pre prislusné meranie
(8) an. Vyber potrebnej snimacej funkcie: TNC sa nachadza
© B v menu na manualne snimanie. Popis snimacich
k= funkcii: Pozrite ,Prehlad”, strana 586
g' Na konci procesu snimania zobrazi TNC na
© obrazovke zistené namerané hodnoty
3 Prevzatie nameranych hodnét: TNC ukoncCi proces
- zamerania, odSkrtne ho v poradi merania a svetlé
'E pole nastavi na nasledujucu ulohu
(o) PRE- Ak je v prisluSnom upinacom prostriedku potrebné
\¢ HomoT zadanie hodnét, TNC zobrazi na spodnom konci
obrazovky vstupné pole. Zadajte pozadovanu
O")_ hodnotu, napr. rozpatie zveraka a potvrdte ju
‘\: softvérovym tlagidlom PREVZIAT HODNOTU

DokoN- Ak su odskrtnuté vSetky ulohy zamerania TNC:
i Softvérovym tlacidlom DOKONCIT ukoncite proces
zamerania

Poradie merania je stanovené v predlohe upinacich
prostriedkov. Poradie merania musite prejst postupne
zhora nadol.

@

Pri viacnasobnych upnutiach musite umiestnit kazdy
upinaci prostriedok osobitne.

408 Programovanie: Speciélne funkcie @



Zmena upinacieho prostriedku

PREMERAT
SPRAVA

ZMENIT

Zmenit je mozné vyhradne zadania hodnét. Polohu
upinacieho prostriedku na stole stroja nie je mozné upravit
dodato¢ne. Ak zmenite polohu upinacieho prostriedku,
musite ho odstranit a nanovo umiestnit’!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

MysSou alebo tladidlami so Sipkami vyberte upinaci
prostriedok, ktory chcete zmenit: TNC oznadi vybrany
upinaci prostriedok v nahlade stroja farebne

Zmena vybraného upinacieho prostriedku: TNC
zobrazi v okne Poradie merania parametre
upinacieho prostriedku, ktoré mézete zmenit

Odstranenie potvrdte softvérovym tlacidlom ANO,
alebo zruste softvérovym tlacidlom NIE

Odstranenie upinacieho prostriedku

PREMERAT
SPRAVA

ODSTRANIT

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak upinaci prostriedok odstranite, potom TNC viac tento
upinaci prostriedok nekontroluje, ani ked je eSte upnuty na
stole stroja!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

MysSou alebo tlacidlami so Sipkami vyberte upinaci
prostriedok, ktory chcete odstranit: TNC oznaci
vybrany upinaci prostriedok v ndhfade stroja farebne

Odstranenie vybraného upinacieho prostriedku

Odstranenie potvrdte softvérovym tlagidlom ANO,
alebo zruste softvérovym tlacidlom NIE

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kontrola polohy zameraného upinacieho
prostriedku

Na kontrolu zameranych upinacich prostriedkov mézete nechat TNC
vytvorit kontrolny program. Kontrolny program musite odpracovat v
prevadzkovom rezime Plynuly chod. TNC pritom nasnima kontrolné
body, ktoré su programom Dizajnér upinacich prostriedkov uréené v
predlohe upinacich prostriedkov a vyhodnoti ich. Vysledok kontroly
vam bude poskytnuty ako protokol na obrazovke a ako subor
prevadzkového dennika.

=)

PREMERAT
SPRAVA

KONTROLNY
PROGRAM
UYTUORIT

410

TNC uklada kontrolné programy zasadne vzdy v adresari
TNC:system\Fixture\TpCheck_PGM.

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

V okne Umiestnené upinacie prostriedky oznacte
mysSou upinaci prostriedok, ktory chcete skontrolovat’:
TNC zobrazi oznaceny upinaci prostriedok v 3D
nahlade inou farbou

Spustenie dialégu na vytvorenie kontrolného
programu: TNC otvori okno pre zadanie Parametrov
kontrolného programu

Ruéné polohovanie: Urcite, €i chcete snimaci systém
medzi jednotlivymi kontrolnymi bodmi polohovat
ru¢ne alebo automaticky:

1: Ruéné polohovanie; Kazdy kontrolny bod musite
nabehnut pomocou tlacCidiel smerovania osi a
meranie potvrdit pomocou Start NC

0: Kontrolny program prebieha automaticky, po tom,
ako ste predbezne ru¢ne nastavili polohu snimacieho
systému na bezpecnu vysku

Merat’ posuv:
Posuv snimacieho systému v mm/min pre meranie.
Vstupny rozsah 0 az 3000

Posuv predpolohovania:
Polohovaci posuv v mm/min na nabeh jednotlivych
meracich poléh. Vstupny rozsah 0 az 99999.999

Zoradit' upinaci pripravok Frosromevante
program
Sprava upinacieho prostriedku
Umiestneny upinaci prostriedok Stroj
- aFix elements Table M E
=71001.001 AEL
- «aFix elements Round Table
- 5
Parameter skusobného programu -

i | /
0osuu predpolohouat’ =
ezpeénostns uzdialenost’ s %
ripustna odchylka @

@é./nézou nastroia (7...7> [1 [
s100% []
oK Storno o v
oN
S
|
I
o sToRNo
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Bezpecnostna vzdialenost: -
Bezpecnostna vzdialenost k meraciemu bodu, ktory E
ma TNC dodrzat pri predpolohovani. Vstupny rozsah (&)
0 az 99999.9999 ()
Tolerancia: S
Maximalna povolena odchylka medzi poZzadovanou a ‘0
skutoénou polohou prislusnych kontrolnych bodov. d?—'
Rozsah zadavania 0 az 99999,999. Ak nejaky o)
kontrolny bod prekro¢i toleranciu, TNC vyda chybové I
hlasenie

‘>N

Cl’slo nastroja/nazov nastroja:

Cislo alebo nazov nastroja snimacieho systému.
Rozsah zadavania 0 az 30000,9 pri Ciselnom
zadavani, maximalne 16 znakov pri zadavani nazvu.
Pri zadavani ndzvu zadajte nazov nastroja medzi
uvodzovkami

Potvrdenie zadani: TNC vytvori kontrolny program,
zobrazi n4dzov kontrolného programu v prekryvacom
okne a opyta sa, &i chcete kontrolny program
odpracovat

ENT

Odpovedajte NIE, ak chcete kontrolny program
odpracovat neskér, odpovedajte ANO, ak chcete
kontrolny program odpracovat ihned

Ak ste odpovedali ANO, TNC sa prepne do
prevadzkového rezimu Plynuly chod a automaticky
vyberie vytvoreny kontrolny program

h prostriedkov (voliteln

@ Spustenie kontrolného programu: TNC vas vyzve, aby ~2
ste snimaci systém ru¢ne uviedli do predbeznej O
polohy tak, aby sa nachadzal v bezpecnej vyske. ©

Nasledujte pokyny v prekryvacom okne ~E

@ Spustenie merania: TNC nabehne do kazdého g'
kontrolného bodu. Softvérovym tlacidlom pritom

urCujete stratégiu polohovania. Zakazdym potvrdzujte C_U

pomocou Start NC (o)

S

Na konci kontrolného programu zobrazi TNC o

prekryvacie okno s odchylkami od poZadovanej c

polohy. Ak nejaky kontrolny bod lezi mimo tolerancie, o

TNC v prekryvacom okne zobrazi text chyby X

“

F

-
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Sprava upinani

Zamerané upinacie prostriedky mozete zalohovat’ a obnovovat
pomocou archivnej funkcie. Tato funkcia je ucelna predovsetkym pre
upinacie systémy nulového bodu a vyrazne urychluje nastavovanie.

Funkcie na spravu upnuti
Na spravu upinani su k dispozicii nasledujuce funkcie:

: Softvérové
Funkcia =
tlacidlo
Zalohovat upnutie Uloztt
22 TE
Nacitat’ ulozené upnutie NArRAT
e
Kopirovat ulozené upnutie o seauar
=
Premenovat uloZzené upnutie n
Vymazat' uloZené upnutie u%f

412
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UloZenie upnutia
Prip. vyvolajte spravu upinacich prostriedkov

Klavesmi so Sipkami vyberte upinaci prostriedok,
ktory chcete zalohovat

Vyberte archivnu funkciu: TNC otvori okno a zobrazi
@ uz ulozené upnutia

ftvér DCM)

Zalohovanie upinacieho prostriedku do archivu (subor
ZIP): TNC zobrazi okno, v ktorom mdzete vlozit nazov
archivu

”

y SO

VlozZte pozadovany nazov suboru a vstup potvrdte
softvérovym tlacidlom ANO: TNC ulozi archiv ZIP do
pevne stanoveného archivneho adresara
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Ruéné nacitanie upnutia
Prip. vyvolajte spravu upinacich prostriedkov

Prip. klavesmi so Sipkami vyberte bod pripojenia, na
ktorom chcete obnovit ulozené upnutie

Vyberte archivnu funkciu: TNC otvori okno a zobrazi
uz ulozené upnutia

Klavesmi so Sipkami vyberte upnutie, ktoré chcete
obnovit

Nacitanie vybraného upnutia: TNC aktivuje vybrané
upnutie a graficky zobrazi upinaci prostriedok

h prostriedkov (voliteln

obsiahnuty v upnuti. O

S

Ak chcete obnovit' upnutie na inom bode pripojenia, musite g
@ potvrdit prislusnd dialogovu otazku TNC softvérovym —
tlacidlom ANO. o
>

L

o

ol

whd

c

o

X

™

F

 l
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Nacitanie upnutia riadené programom

UloZené upnutia mdZete aktivovat a deaktivovat' aj riadenim
programom Postupujte pritom nasledovne:

SPEC
FCT

NORMAT VY
PROGRAMU

ZVoLI#
UPNUTIE
PROS M

0

Zobrazte listu softvérovych tlagidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte skupinu NORMATIVY PROGRAMU.
Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Vlozte cestu a nazov suboru uloZzeného upnutia, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT

UloZené upnutia sa Standardne nachadzaju v adresari
TNC:\system\Fixture\Archive.

Dbajte na to, aby bolo nahravané upnutie zaloZené aj s
aktivnou kinematikou.

Dbajte na to, aby pri automatickom aktivovani upnutia
nebol aktivny Ziaden iny upinaci prostriedok, prip. najskér
pouzite funkciu FIXTURE SELECTION RESET.

Upnutia mdZete aktivovat aj pomocou tabuliek paliet v
stlpci UPINADLO.

Deaktivovanie upinania riadené programom

Aktivne upnutia mozete deaktivovat’ v ramci riadenia programom.
Postupujte pritom nasledovne:

SPEC
FCT

NORMAT VY
PROGRAMU

uP-
NUTIE
VYNULOUAN.

Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte skupinu NORMATIVY PROGRAMU.

Prepnite liStu softvérovych tlaCidiel

Vyberte funkciu na zrusenie, vyber potvrdte tlacidlom
END

Priklad: Blok NC

13 SEL
FIXTURE "TNC:\SYSTEM\FIXTURE\F.ZIP"

Priklad: Blok NC

13 FIXTURE SELECTION RESET

Programovanie: Speciélne funkcie @



11.4 Sprava nosi€ov nastrojov
(softvérova moznost’ DCM)

Zaklady

Vas vyrobca stroja musi upravit TNC pre tuto funkciu,
O reSpektujte priruc¢ku stroja.

Analogicky ako kontrolu upinacich prostriedkov mézete do kontroly
kolizie integrovat aj nosi¢ nastroja.

Na aktivovanie nosi€a nastroja pre kontrolu kolizie je potrebnych
viacero pracovnych krokov:

Modelovanie nosi¢ov nastrojov

HEIDENHAIN poskytuje na webovej stranke HEIDENHAIN predlohy

nosi¢ov nastrojov, ktoré boli vyrobené pomocou PC softvéru
(KinematicsDesign). Vyrobca vasho stroja méze vymodelovat

pridavné predlohy nosiov nastrojov a poskytnut vam ich. Predlohy

nosi¢ov nastrojov maju priponu cft

Parametrizacia nosi€ov nastrojov: ToolHolderWizard
Pomocou ToolHolderWizard (toolholder = angl.: nosi¢ nastroja)
definujete presné rozmery nosi¢a prostrednictvom parametrizacie
predlohy nosi¢a nastroja. Vyvolajte ToolHolderWizard z tabufky
nastrojov, ak chcete kinematiku nosi¢a nastroja priradit’ k nastroju.
Nosi€ nastroja s nastavenymi parametrami ma priponu cfx

Aktivovanie nosic¢a nastroja

V tabulke nastrojov TOOL.T priradte nastroju v stipci KINEMATIC

pozadovany nosi¢ nastroja (pozrite ,Priradenie kinematiky nosi¢a”
na strane 186)

Predlohy nosi¢ov nastrojov

HEIDENHAIN poskytuje r6zne predlohy nosi¢ov nastrojov. V pripade
potreby sa, prosim, spojte so spolo¢nostou HEIDENHAIN (e-mailova

adresa: service.nc-pgm@heidenhain.de) alebo s vasim vyrobcom
stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parametrizacia nosi¢ov nastrojov:
ToolHolderWizard

Pomocou ToolHolderWizard vytvorite z predlohy nosi¢a nastroja nosic

nastroja s presnymi rozmermi. Spolo¢nost HEIDENHAIN na to s perse

Parameters Help Graphic

poskytuje predlohy, prip. predlohy nosicov nastrojov dostanete aj od Lennn
vyrobeu vasho stroja. o e
Diameter D1 [  63.0000 am i
, . , Diameter D2 [ 50.0006 mm L
Pred spustenim ToolHolderWizard musite do TNC Disneter b3 [ 52.0600 an @
, ) I . . . Diameter D4 25.0000 mm
@ skopirovat predlohu nosi€a nastroja, ktoru chcete
parametrizovat!

Na priradenie kinematiky nosi¢a nastroju postupujte nasledovne:

Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja

Vyberte tabufku nastrojov: Stlacte softverove tlacidlo
YW TABULKA NASTROJOV
[cvia.cfx
D Softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP.“ (o el

Vyberte poslednu listu softvérovych tlacidiel

TS Zobrazenie zoznamu dostupnych kinematik: TNC

CEER zobrazuje vSetky kinematiky nosicov (subory .TAB) a
vSetky kinematiky nosi€ov nastroja, pre ktoré ste uz
nastavili parametre (subory .CFX)

KINEWATIKA Vyvolanie nastroja ToolHolderWizard

Vyber predlohy nosi¢a nastroja: TNC otvori okno pre
vyber predlohy nosi¢a nastroja (subory s priponou
CFT)

© i

Mysou vyberte predlohu nosic¢a nastroja, ktoru chcete
parametrizovat, potvrdte tlaCidlom Otvorit’

Vlozte vSetky parametre, ktoré su zobrazené v flavom
okne, presunte kurzor tladidlami so Sipkami na
nasledujuce vstupné pole. TNC zaktualizuje po
zadani hodndét 3D nahfad nosi¢a nastroja v okne
vpravo dole. Pokial je to k dispozicii, TNC zobrazi v
okne vpravo hore pomocny obraz, ktory zobrazi
graficky zadavany parameter

Vo vstupnom poli Vystupny stibor zadajte nazov
parametrizovaného nosica nastroja a potvrdte ho
tlaCidlom Generovat’ subor. Zadanie pripony suboru
(CFX pre parametrizované upinacie prostriedky) nie
je potrebné

ﬂ | Ukonc€enie nastroja ToolHolderWizard

Obsluha nastroja ToolHolderWizard

Obsluha nastroja ToolHolderWizard je identicka ako obsluha nastroja
FixtureWizards: (pozrite ,Ovladanie FixtureWizard” na strane 407).
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Odstranenie nosi¢ov nastrojov

@ Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak odstranite nosi¢ nastroja, TNC viac tento nosi¢
nekontroluje, ani ked je eSte zasunuty vo vretene!

Vymazte nazov nosiéa nastroja zo stipca KINEMATIC v tabulke
nastrojov TOOL.T.
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11.5 Globalne nastavenia programu (softv

11.5 Globalne nastavenia
programu (softvérova

— J
moznost))
Pouzitie
Funkcia Globalne nastavenia programu, ktora sa pouziva Beh programu - plynuly chod e
predovsetkym pri konStruovani velkych tvarov, je k dispozicii v
prevadzkovych rezimoch na vykonavanie programu a v rezime MDI. T ——— e
Pomocou nej mozete definovat rozne transformécie suradnic a o] zem. e, ctiune cisto preavoloy: 13
nastavenia, ktoré su v aktualne vybranych NC programoch aktivne Grmenit [ zreni | @eoswnar | zemiok. e
globalne a s prekryvanim bez toho, aby ste museli menit program NC Meg e Wi e el e 2
na tento ucel b Bl L *ECTEEC | e T
) v > -] ry v EET . |-, [ e - a—
. . A . , . y s e B 2 —— zle [
Globalne nastavenia programu médzete aktivovat, resp. deaktivovat aj Fﬂ £ ZF i e
uprostrgd programu, ak ste prerusili vykonavanie programu (pozrite o=@E o S  —
.Prerusit obrabanie” na strane 627). TNC zohladni vami definované c2le BN g o[ re N
. y " gy ™ - . m +0 o +0
hodnoty ihned potom, €o ste opat spustili NC program, prip. presunie Fﬂ 2 e — i e
riadenie cez menu opétovr]ého nabehu do novej polohy (pozrite pE |- | L
~Opatovny nébeh na obrys” na strane 634). B, vomnts | G oo seaote o5 ]
K dispozicii su nasledujluce globalne nastavenia programu: A B o
STANDARD . NAST . ULOZIT
HODNOTU | NEAKT £UNA By | | ‘
Funkcie lkona Strana
Zakladné natocenie Strana 423
Zamenit' osi E Strana 424
Dodato¢né, dopinkové posunutie nulového Strana 425
bodu -:ZD
Interpolované zrkadlenie . Strana 425
ah
+
Interpolované nato€enie @ Strana 426
Zablokovanie osi ¥ Strana 426
|
Definicia interpolacie ruéného kolieska aj ® Strana 427
vo virtuadlnom smere osi VT b—
Definicia globalne platného faktoru o Strana 426
posunutia g
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(posuv do pevnych poléh stroja), potom nesmiete pouzit

@ Ak ste vo vaSom NC programe pouzili funkciu M91/M92
nasledujuce globalne nastavenia programu:

w

erova moznos

Osi sa zamenia v osiach, v ktorych vykonavaju posuv do
pevnych polbéh stroja

Zablokovat' osi

V4

Funkciu Look Ahead M120 mdzete pouzit' v pripade, ak ste
pred spustenim programu aktivovali globalne nastavenia
programu. Akonahle zmenite pri aktivnej funkcii M120
uprostred programu globéalne nastavenia programu,
vygeneruje TNC chybové hlasenie a zablokuje dalSie
spracovanie.

/4

Pri aktivnej kontrole kolizie DCM smiete manipulovat len
interpolaciou ruénym kolieskom, ak ste obrabaci program
prerusili externym tlacidlom Stop.

TNC zobrazi vo formulari sivou farbou vSetky osi, ktoré nie
su aktivne na vaSom stroji.

Hodnoty posunutia a hodnoty pre interpolaciu ruéného
kolieska vo formulari musia byt zasadne definované v mm,
uhlové udaje pri nato€eniach v stuprnoch.

11.5 Globalne nastavenia programu (softv
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11.5 Globalne nastavenia programu (softv

Technické predpoklady

Funkcia Globalne nastavenia programu je volitelny
@ softvér a musi byt uvolneny vyrobcom vasho stroja.

Vyrobca stroja méze poskytnut funkcie, ktoré umoznia
vloZenie a zrusenie globalnych nastaveni programu v
ramci riadenia programom, napr. M funkcie alebo cykly
vyrobcu. Funkciou Q parameter mozete zistit' stav
globalnych nastaveni programu GS (pozri ,FN 18: SYS-
DATUM READ: Nacitat systémovy datum” od strany 329).

Na pohodIné vyuzitie funkcie Interpolacia ruénym kolieskom odporuca
spolo¢nost HEIDENHAIN pouzitie ru¢ného kolieska HR 520 (pozrite
»Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 552). Priamy vyber
virtualnej osi nastroja je mozny pomocou HR 520.

Ruéné koliesko HR 410 je z&dsadne aj pouzitelné, vyrobca vasho stroja
vSak potom musi obsadit funkéné tlacidlo ruéného kolieska na vyber
virtualnej osi a naprogramovat ho do svojho programu PLC.

Aby bolo mozné neobmedzene vyuzivat vSetky funkcie,
@ musia byt stanovené nasledujuce parametre stroja:

MP7641, Bit4 =1:

Povolit' vyber virtualnej osi na HR 420

MP7503 = 1:

Posuv v aktivnom smere osi nastroja aktivny v
prevadzkovom rezime Rucéne a pri preruseni programu
MP7682, Bit 9 = 1:

Automatické prevzatie stavu nato€enia z automatického
rezimu do funkcie Prevziat’ osi poCas prerusenia
programu

MP7682, Bit 10 = 1:

Povolit 3D korekciu pri aktivnej natoenej rovine
obrabania a aktivnom M128 (TCPM)

420
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Aktivovat’/deaktivovat’ funkciu

=)

Globalne nastavenia programu zostanu aktivne dovtedy,
kym ich znovu ru¢ne nevypnete. ReSpektujte, Ze vas
vyrobca stroja méze poskytnut funkcie, ktoré umoznia
vlozZenie a zruSenie globalnych nastaveni programu aj v
ramci riadenia programom.

TNC zobrazi v zobrazeni polohy symbol ‘55’ , ak je aktivne
jedno globalne nastavenie programu.

Ak vyberiete program pomocou spravy suborov,
vygeneruje TNC chybové hlasenie, akonahle sa aktivuju
globalne nastavenia programu. Nasledne mézete potvrdit
hlasenie jednoducho stlacenim softvérového tlacidla,
alebo na vykonanie zmien vyvolajte priamo formular.

Globalne nastavenia programu nie su zasadne aktivne v
prevadzkovom rezime smarT.NC.

Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu alebo MDI
Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

Vyvolanie formulara pre globalne nastavenia
programu

Pozadované funkcie aktivujte prisluSnymi hodnotami

Ak aktivujete suc¢asne viacero globalnych nastaveni
programu, TNC prepocita transformacie interne v
nasledujucom poradi:

1: Zakladné natocenie

2:Zamenit osi

3: Zrkadlit

4: Posunutie

5: Interpolované natocenie

Zablokujte zvySné funkcie osi, interpolacia ru¢nym kolieskom a faktor
posunutia pésobia nezavisle od seba.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalne nastavenia programu (softv

Funkcie

Aby bola mozna navigacia vo formulari, su k dispozicii nasledujuce
funkcie. Okrem toho mézete formular ovladat aj mysou.

Tlacidlo/
softvérové
tlacidlo

Prechod na predchadzajucu funkciu

Prechod na nasledujucu funkciu

Vybrat' nasledujuci prvok

Vybrat predchadzajuci prvok

8000

Funkcia Zamenit osi: Rozbalit zoznam dostupnych
osi

[}

Osg

Funkcia Zapnut/vypnut, ak sa kurzor nachadza na
zaskrtavacom polic¢ku

2
>
o
m

Funkcia Vypnut globalne nastavenia programu:

Deaktivovat’ vSetky funkcie
Nastavit' vSetky vloZzené hodnoty na = 0, faktor

posuvu na = 100. Nastavte zakladné natoCenie =0,

ak nie je v menu zakladného natocenia alebo v
stipci ROT aktivneho vztazného bodu v tabulke
predvolby aktivne zakladné natoCenie. Inak
aktivuje TNC tam zaznamenané zakladné
natocenie

N
D
o
D
2

STANDARD .
HODNOTU

Odmietnut’ vSetky zmeny od posledného vyvolania
formulara

Deaktivovat vSetky aktivne funkcie, vlozené alebo
nastavené hodnoty zostanu zachované

GLOB.
NAST .
NEAKT £UNA

Ulozit vSetky zmeny a zatvorit formular

ULOZIF

]

422
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Zakladné natocenie

Pomocou funkcie Zakladné nato¢enie kompenzujete naklonenie
obrobku. Princip ¢innosti zodpoveda funkcii Zakladné nato&enie, ktoru
mdbzete zaznamenat v ru¢nom prevadzkovom rezime pomocou
snimacich funkcii. V dosledku toho zosynchronizuje TNC hodnoty,
ktoré st zaznamenané v menu zakladného natoéenia alebo stipci ROT
tabulky prednastaveni s hodnotami vo formulari.

Hodnoty zakladného nato¢enia mozete vo formulari zmenit, TNC vSak
tuto hodnotu nezapiSe spat do menu zakladného natocenia prip. do
tabulky predvolieb.

Ak stlagite softvérové tlagidlo NASTAVIT ZAKLADNU HODNOTU,
potom TNC opéat obnovi zakladné natoCenie, ktoré je priradené
aktivnemu vztaznému bodu (predvolbe).

potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na
strane 634).

ResSpektujte, ze snimacie cykly, ktorymi zaznamenate a
zapiSete zakladné natocenie pocas spracovania
programu, prepiSu hodnotu, ktort ste definovali vo
formulari.

@ Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Globalne nastavenia programu (softv

Zamenit osi

Pomocou funkcie Zamenit osi mozete prispdsobit osi
naprogramované v fubovolnom programe NC konfiguracii osi vasho
stroja alebo prislusnej upinacej situacii:

=)

Po aktivovani funkcie Zamenit’ osi pésobia vSetky
nasledne vykonané transformacie na zamenenu os.

Dbajte nato, aby sa zamena osi vykonala Gcelne, inak
TNC vygeneruje chybové hlasenia.

Polohovania na polohy M91 nie su pre zamenené osi
povolené.

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opéatovny nabeh na obrys” na

strane 634).

Vo formuléri Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zamenit’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlacidlom SPACE

Tlagidlom Sipka nadol presurite kurzor do riadku, v ktorom sa vlavo
nachadza zamierniana os

Na zobrazenie zoznamu osi, ktoré chcete zmenit, stlacte tlacidlo

GOTO

Tlagidlom so Sipkou nadol vyberte os, ktord chcete zamenit a vyber
potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Ak pracujete s mySou, mOzete pozadovanu os vybrat priamo kliknutim
na prislusné rolovacie menu.

424
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Interpolované zrkadlenie

Pomocou funkcie Interpolované zrkadlenie mozete zrkadlit vSetky
aktivne osi.

na hodnoty, ktoré su uz definované v programe pomocou

@ Osi zrkadlenia definované vo formulari pésobia dodato¢ne
cyklu 8 (zrkadlenie).

Nezabudnite, Zze po aktivovani tejto funkcie moéze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 634).

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zrkadlit’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlacidlom SPACE

Tlagidlom Sipka nadol presunte kurzor na os, ktor chcete zrkadlit
Na zrkadlenie osi stlacte tlacidlo SPACE. Opakovanym stlacenim
tlaCidla SPACE funkciu znovu zrusite

Ak pracujete s mySou, mdzete poZadovanu os aktivovat priamo
kliknutim na prislusnu os.

Dodato¢né, doplnkové posunutie nulového
bodu

Pomocou funkcie Doplnkové posunutie nulového bodu mézete
kompenzovat lubovolné presadenia vo vSetkych aktivnych osiach.

hodnoty, ktoré su uz definované v programe pomocou

@ Hodnoty definované vo formulari pésobia dodato¢ne na
cyklu 7 (posunutie nulového bodu).

ReSpektujte, Ze presunutia su pri aktivnej nato¢enej rovine
obrabania aktivne v stiradnicovom systéme stroja.

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie moze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 634).
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11.5 Globalne nastavenia programu (softv

Zablokovanie osi

Pomocou tejto funkcie mbzete zablokovat vSetky aktivne osi. TNC
potom nevykona pri spracovani programu ziadne pohyby v osiach,
ktoré ste zablokovali.

Nezabudnite nato, Ze po aktivovani tejto funkcie
@ nezapricini poloha zablokovanej osi Ziadne kolizie.

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zablokovat’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlacidlom SPACE

Tlacidlom Sipka nadol presunte kurzor na os, ktoru chcete
zablokovat’

Na zablokovanie osi stlacte tlacidlo SPACE. Opakovanym stlacenim
tlacidla SPACE funkciu znovu zrusite

Ak pracujete s mySou, mdzete pozadovanu os aktivovat priamo
kliknutim na prislusnu os.

Interpolované natocenie

Pomocou funkcie Interpolované natocenie mozete v aktualne aktivnej
rovine obrabania definovat lubovolné nato¢enie stradnicového
systému.

Interpolované nato¢enie definované vo formulari posobi
@ dodatoéne na hodnotu, ktora je uz definovana v programe
pomocou cyklu 10 (rotacia).

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opéatovny nabeh na obrys” na

strane 634).

Override posuvu

Pomocou funkcie override posuvu mézete naprogramovany posuv
percentudlne znizit alebo zvysit. TNC umozhuje vstupy v rozsahu 1 az
1000%.

aktualny posuv, ktory mézete prip. zvysit' alebo znizit' uz

@ ReSpektujte, ze TNC aplikuje faktor posuvu vzdy na
zmenou overridu posuvu.

426
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Interpolacia ruénym kolieskom

Pomocou funkcie Interpolacia ruéného kolieska umoznite
interpolované presunutie pomocou ru¢ného kolieska pocas
spracovania programu v TNC.

V stipci Max. hodnota definujte maximalnu povolenu drahu, po ktorej
bude mozné presunutie ru¢nym kolieskom. Skuto¢nu hodnotu
presunutia v kazdej osi prebera TNC do stlpca Skutoéna hodnota, len
¢o prerusite chod programu (STIB=OFF). Skuto¢na hodnota zostane
ulozena v paméati dovtedy, kym ju nevymazete, a to aj poc¢as vypadku
elektrického pradu. Skutoénu hodnotu moézete aj editovat, TNC znizi
prip. vami vlozenu hodnotu na prislusnu Max. hodnotu.

hodnota, TNC vyvola pri zatvarani okna funkciu Opatovny
nabeh na obrys na umoznenie chodu s definovanou
hodnotou (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 634).

Maximalnu drahu presunutia, ktora je uz definovana v
programe NC funkciou M118, prepiSe TNC hodnotou
zapisanou vo formulari. Hodnoty presunutia, ktoré uz boli
realizované ru¢nym kolieskom pomocou funkcie M118
zaznamena TNC vo formulari znovu do stipca Skuto¢na
hodnota, takze po aktivovani neddjde k ziadnemu skoku v
zobrazeni. Ak je draha presunutia uz realizovana funkciou
M118 vacsia ako povolena maximalna hodnota vo
formulari, vyvola TNC pri zatvarani okna funkciu na
opatovny nabeh na obrys na vykonanie presunutia o
hodnotu rozdielu (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na
strane 634).

@ Ak je pri aktivovani funkcie zaznamenana Skutoéna

Ak pokusite vlozit Skuto¢ni hodnotu, ktora je vysSia ako
Max. hodnota, TNC vygeneruje chybové hlasenie.
Skutoénii hodnotu zasadne nezadavajte vyssiu ako Max.
hodnotu.

Max. hodnotu nezadavaijte prili§ vysokd. TNC obmedzi
vyuzitefnu drahu posuvu o vami zadanu hodnotu v
pozitivnom a negativnom smere.
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11.5 Globalne nastavenia programu (softv

Virtualna os VT

VT musite aktivovat funkciu M128 alebo FUNKCIU

@ Na presuvanie ruénym kolieskom vo virtualnom smere osi %\E [ Zap./uyp.

TCPM.
[
Vo virtualnom smere osi mozete presuvat s
interpolovanym ruénym kolieskom len pri neaktivnom ¥
DCM.
JZz
Interpolaciu ruéného kolieska mézete vykonat aj v prave aktivnom =
smere osi nastroja. Na aktivovanie tejto funkcie mate k dispozicii
riadok VT (Virtual Toolaxis). - B
Hodnoty chodu realizované ruénym kolieskom vo virtualnej osi -c

zostanu aktivne v zakladnom nastaveni aj po vymene nastroja.
Funkciou Zrusit’ hodnotu VT mdzete definovat, Ze TNC zrusi pri ¥
vymene nastroja hodnoty chodu realizované vo VT:

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
funkciu Zrusit’ hodnotu VT a aktivujte ju tla¢idlom SPACE |

Interpol. rué¢. kol.
I— Zap.suyp.
Max. hod. Akt. hod
X |@ [+@
Y @ [+@
Z |e [+@
@ |+@
B |o [+0
C|e [+@
|@ |+@
@ |+@
|@ [+@
T |@ [+@
[ Hodnotu UT nast. spst'

Ruénym kolieskom HR 5xx mdzZete priamo vybrat os VT na umozZnenie
interpolovaného posuvu vo virtualnom smere osi (pozrite ,Zvolte os,
ktora sa ma prechadzat” na strane 557). Bezdrotové ruéné koliesko [N 2ap.suyp.

rride posuvu

Hodnota v % |lee

HR 550 FS umozriuje mimoriadne komfortnu pracu s virtualnou osou
VT. (pozrite ,Posuv elektronickym ruénym kolieskom” na strane 552).

Aj v pridavnom zobrazeni stavu (bezec POS) zobrazuje TNC vo |
vlastnom zobrazeni polohy VT hodnotu presuvanu vo virtualnej osi.

umoznia ovplyvnenie posuvu vo virtudlnom smere osi z

Q Vas vyrobca stroja méze poskytnut funkcie, ktoré
PLC.

428
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11.6 Adaptivna regulacia posuvu
AFC (softvérova moznost)

Pouzitie

)

Funkciu AFC musi povolit' a upravit’ vyrobca vasho stroja.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Vas vyrobca stroja moze predovsetkym stanovit, ¢i ma
TNC pouzit ako vstupnu veli€inu na regulaciu posuvu
vykon vretena alebo [ubovolnu ini hodnotu.

Adaptivna regulacia posuvu nema vyznam pre nastroje s
priemerom pod 5 mm. Ak je menovity vykon vretena velmi
vysoky, moéze byt medzny priemer aj vyssi.

=)

Pri obrabaniach, pri ktorych je potrebné vzajomné
zosuladenie posuvu a otacok vretena (napr. pri rezani
vnutorného zavitu), nesmiete pracovat s adaptivnou
regulaciou posuvu.

Pri adaptivnej regulacii posuvu reguluje TNC posuv na drahe pri
spracovani programu automaticky podla aktualneho vykonu vretena.
Vykon vretena prisluchajuci ku kazdému Useku obrabania sa stanovi v
ramci vyukového rezu a TNC ho ulozi do suboru, ktory prislucha k
obrabaciemu programu. Pri spusteni prislusného Useku obrabania, ¢o
sa v beznych pripadoch vykona zapnutim vretena, reguluje TNC
posuv tak, aby sa nachadzal v rdmci vami definovatelnych medzi.

Tymto sposobom dokazete vylucit negativne vplyvy pdsobiace na
nastroj, obrobok a stroj, ktoré mézu vzniknut v désledku meniacich sa
reznych podmienok. Zmena reznych podmienok je spésobena
predovSetkym:

opotrebenim nastroja,

kolisavymi hibkami rezu, ktoré sa &asto vyskytuju pri odliatkoch,

kolisaniami tvrdosti, ktoré vznikaju kvoli primesiam v materialoch.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.6 Adaptivna regulacia posuvu AFC (softv

Pouzitie adaptivnej regulacie posuvu AFC ponuka nasledujuce
vyhody:

Optimalizacia ¢asov obrabania

Regulaciou posuvu sa TNC pokusa zachovat predtym nauceny
maximalny vykon vretena pocas celej doby obrabania. Celkova
doba obrabania sa vdaka zvy$eniu posuvu v zénach obrabania s
mensim ubratim materialu skracuje

Kontrola nastroja

Ak vykon nastroja prekroci nau¢enu maximalnu hodnotu, znizi TNC
posuv natolko, az sa znovu dosiahne referenény vykon vretena. Ak
pri obrabani dojde k prekroceniu maximalneho vykonu vretena a ak
pritom sucasne déjde k nedosiahnutiu vami definovaného
minimalneho posuvu, zareaguje TNC vypnutim. Tym sa daju vylucit
nasledné Skody po zlomeni alebo opotrebeni frézy.

Setrenie mechaniky stroja

V&asnym znizenim posuvu, resp. prisluSnym vypnutim sa daju
eliminovat’ Skody na stroji v désledku pretazenia

430
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Definicia zakladnych nastaveni AFC

V tabulke AFC.TAB, ktora musi byt ulozena v adresari Root TNC:\,
definujte regulacné nastavenia, pomocou ktorych ma TNC realizovat
regulaciu posuvu.

Data v tejto tabulke su prednastavené hodnoty, ktoré sa pocas
vyukoveého rezu nakopiruju do zavislych suborov patriacich k
prislusnému obrabaciemu programu a ktoré sluzia ako zaklad
regulacie. V tejto tabulke definujte nasledujuce parametre:

Stipec

Funkcia

v

C.

Priebezné Cislo riadku v tabulke (nema Ziadnu inu
funkciu)

AFC

Nazov regulacného nastavenia. Tento nazov musite
vlozit do stlpca AFC v tabulke nastrojov. Uréuje
priradenie regula¢nych parametrov k nastroju

FMIN

Posuv, pri ktorom méa TNC vykonat reakciu pri
pretazeni. Vlozte hodnotu vztahujucu sa percentualne
na naprogramovany posuv. Vstupny rozsah: 50 az
100%

FMAX

Maximalny posuv v materiali, po ktory méze TNC posuv
zvySovat automaticky. Vlozte hodnotu vztahujicu sa
percentudlne na naprogramovany posuv

FIDL

Posuv, ktorym ma TNC presuvat, ak nastroj nie je v
zabere (posuv vo vzduchu). Vliozte hodnotu vztahujucu
sa percentualne na naprogramovany posuv

FENT

Posuv, ktorym ma TNC presuvat, ak sa nastroj posuva
do a z materialu. Vlozte hodnotu vztahujucu sa
percentudlne na naprogramovany posuv. Maximalna
vstupna hodnota: 100 %

OVLD

Reakcia, ktord ma TNC vykonat' pri pretazeni:

M: Spracovanie makra definovaného vyrobcom stroja

S: Okamzité zastavenie NC

F: Zastavenie NC po uvolneni nastroja

E: Len zobrazenie chybového hlasenia na obrazovke

-: Nevykonat Ziadnu reakciu pri pretazeni
Reakciu pri pretazeni vykona TNC v pripade, ak pri
aktivnej regulacii déjde k prekro€eniu maximalneho
vykonu vretena po dobu dlhSiu ako 1 sekunda a ak
pritom sucasne déjde k nedosiahnutiu vami

definovaného minimalneho posuvu. Pozadovanu
funkciu vliozte pomocou klavesnice ASCII

POUT

Vykon vretena, pri ktorom ma TNC rozpoznat
opustenie obrobku. VlozZte hodnotu vztahujlucu sa
percentualne na naucené referenéné zatazenie.
Odporucana hodnota: 8 %
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Stipec Funkcia

SENS Citlivost (agresivita) regulacie. Mozna vstupna hodnota
v rozsahu 50 az 200. 50 zodpoveda pomalej, 200 velmi
agresivnej regulacii. Agresivna regulacia reaguje rychlo
a s vysokymi zmenami hodnét, ma vsak sklon k
prekmitavaniu. Odporu¢ana hodnota: 100

w

4

PLC Hodnota, ktord ma TNC preniest’ na zaciatku Useku
obrabania do PLC. Funkciu definuje vyrobca stroja,
reSpektujte priru¢ku pre stroj

erova moznos

/4

V tabulke AFC.TAB mdzete definovat [ubovolné
@ mnozstvo regula¢nych nastaveni (riadky).

Ak nie je v adresari TNC:\ k dispozicii ziadna tabufka
AFC.TAB, pouzije TNC interne pevne definované
regulacné nastavenia pre vyukovy rez. Zasadne sa vSak
odporuca praca s tabulkou AFC.TAB.

Pri pripajani suboru AFC.TAB postupujte nasledovne (potrebné len v
pripade, ak subor este neexistuje):

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit’/Editovat’ program

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyberte adresar TNC:\

Otvorte novy subor AFC.TAB, krok potvrdte tlacidlom ENT: TNC
zobrazi zoznam formatov tabuliek,

Vyberte format tabufky AFC.TAB a vyber potvrdte tlacidlom ENT:
TNC pripoji tabulku s regulaénym nastavenim Standard.

11.6 Adaptivna regulacia posuvu AFC (softv
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Vykonanie vyukového rezu

Pri vyukovom reze kopiruje TNC najskor zakladné nastavenia
definované pre kazdy usek obrabania v tabulke AFC.TAB do suboru
<niazov>.H.AFC.DEP. <nazov> zodpoveda pritom menu programu NC,
pre ktory ste vykonali vyukovy rez. Okrem toho zaznamena TNC
pocas vyukového rezu maximalny dosiahnuty vykon vretena, a tato
hodnotu taktiez ulozi do tabulky.

Kazdy riadok suboru <nazov>.H.AFC.DEP zodpoveda useku
obrabania, ktory ste spustili funkciou M3 (resp. M4) a ukonili funkciou
MS5. VSetky data ulozené v subore <nazov>.H.AFC.DEP mbzete
editovat, ak chcete vykonat eSte nejaké optimalizacie. Ak ste vykonali
optimalizacie v porovnani s hodnotami zaznamenanymi do tabufky
AFC.TAB, vlozi TNC do stlpca AFC pred regulacné nastavenie symbol
*. Okrem udajov z tabufky AFC.TAB (pozrite ,Definicia zakladnych
nastaveni AFC” na strane 431) ulozi TNC do suboru
<nazov>.H.AFC.DEP nasledujuce dodato¢né informacie:

Stipec Funkcia

v

C. Cislo Useku obrabania

TOOL Cislo alebo nazov nastroja, pomocou ktorého bol tisek
obrabania vykonany (bez moznosti editovania)

IDX Index nastroja, pomocou, ktorého bol Usek obrabania
vykonany (bez moznosti editovania)

N RozliSovanie pre vyvolanie nastroja:

0: Nastroj bol vyvolany svojim &islom néstroja
1: Nastroj bol vyvolany svojim nazvom nastroja

PREF Referencné zatazenie vretena. TNC zisti percentualnu
hodnotu vzhfadom na menovity vykon vretena

ST Stav Uuseku obrabania:

L: Pri nasledujucom spracovani sa pre tento usek
obrabania vykona vyukovy rez, TNC prepiSe hodnoty,
ktoré su v tomto riadku uz zaznamenané

C: Vyukovy rez sa vykonal uspesne. Pri nasledujucom
spracovani sa moze realizovat’ automaticka regulacia
posuvu

AFC Nazov regulaéného nastavenia
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Skor ako vykonate vyukovy rez, dbajte na nasledujuce predpoklady:

V pripade potreby upravte regulacné nastavenia v tabulke
AFC.TAB,

do stipca AFC tabulky nastrojov TOOL.T vloZte pozadované
regulacné nastavenie pre vSetky nastroje,

vyberte program, ktorym chcete vykonat vyuébu,

softvérovym tlacidlom aktivujte funkciu Adaptivna regulacia posuvu
(pozrite ,Aktivovat/deaktivovat AFC” na strane 436).

=)

434

Po vykonani vyukového rezu zobrazi TNC v prekryvacom
okne referenény vykon vretena stanoveny az do
aktualneho dia.

Referenény vykon mézete kedykolvek ukongit' stlacenim
softvérového tlacidla PREF RESET. TNC potom restartuje
vyukovu fazu.

Po vykonani vyukového rezu nastavi TNC override
vretena na 100 %. Otacky vretena uz viac nemozte menit.

Pomocou override posuvu mdzete menit obrabaci posuv
pocas vyukového rezu lubovolne a mozete takto
ovplyviiovat zistené referencné zatazenie.

Vo vyukovom rezime nemusite spracovat Uplny obrabaci
krok. Ak sa rezné podmienky vyrazne nemenia, mbzete
okamzite prepnut do regulacného rezimu. Stlacte
softvérové tlacidlo UKONCIT VYUKU, stav sa zmeni z L
na C.

V pripade potreby mozete vyukovy rez opakovat
lubovolne ¢asto. Na tento ucel prepnite stav ST ru¢ne
znovu na L. Opakovanie vyukového rezu méze byt
potrebné v pripade, ak bol naprogramovany posuv prili§
vysoky a ak pocas obrabacieho kroku vznikla potreba
vyrazného znizenia override posuvu.

TNC zmeni stav z vyu€by (L) na regulaciu (C) iba pri
zistenej hodnote referenéného zatazenia vyssej ako 2 %.
Pri nizSich hodnotach nie je adaptivna regulacia posuvu
mozna.

Pre jeden nastroj mézete v ramci vyucby vykonat
lubovolny pocet obrabacich krokov. Na to vas vyrobca
stroja bud poskytne funkciu, alebo integruje tito moznost
do funkcii na zapnutie vretena. Dodrzujte pokyny uvedené
v prirucke stroja.

Vas vyrobca stroja vam méze poskytnut funkciu, pomocou
ktorej sa vyukovy rez bude dat’ automaticky ukongit po
uplynuti nastavitelného ¢asu. DodrZujte pokyny uvedené v
prirucke stroja.

Dodato¢ne méze vyrobca stroja integrovat funkciu, ktorou
mozete referenény vykon vretena, pokial je znamy, zadat
priamo. Vyukovy rez je potom nepotrebny.

Programovanie: Speciélne funkcie @



Pri vybere, resp. editovani suboru <nazov>.H.AFC.DEP postupujte
nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim Priebeh programu po
blokoch,

prepnite listu softvérovych tlacidiel,

ey vyberte tabulku s nastaveniami AFC,

v pripade potreby vykonajte optimalizacie.

Nezabudnite, ze subor <nizov>.H.AFC.DEP je
zablokovany na editovanie, kym spracuvate program
<nazov>.H. TNC zobrazi data v takomto pripade ¢ervenou
farbou.

DL

TNC vypne blokovanie editovania az po spracovani
nasledujucich funkcii:

M02

M30
END PGM

Subor <nazov>.H.AFC.DEP mé&zete zmenit’ aj v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program. V pripade potreby tam mozete vymazat aj
krok obrabania (cely riadok).

Na editovanie suboru <nazov>.H.AFC.DEP musite prip.
nastavit' spravu suborov tak, Ze bude zobrazovat subory
zavislé od TNC (pozrite ,Konfiguracia PGM MGT” na
strane 660).

@
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Aktivovat/deaktivovat’ AFC

Vyberte prevadzkovy rezim Priebeh programu po Beh programu - plynuly chod Pz
blokoch
18 L IX-1Re FMAX | pos | TooL | 77 | TRaNs | Gs1 | esz Arc [«
ite li& srow sidi 3 oa YR "
Prepnite listu softvérovych tlagidiel o B e e R EN
24 L 20 ‘vrz0 Re FHAX ooc: -
L. B L. A A 23 PLANE RESET STAY o: krokuo oE
oo Aktivujte adaptivnu regulaciu posuvu: Softvérové 25 B pon stars e S ) = v
T tlaCidlo prepnite na ZAP., TNC zobrazi v zobrazeni ——
. . » Skut. ot. uretena ° Ly
polohy symbol AFC (pozrite ,Zobrazenia stavu” na s oo =08 |
tran © o0:00:07
e . , S
arc Deaktivujte adaptivnu regulaciu posuvu: Softvérové o i L
o ) za ‘ ‘ ‘ )
= = tlacidlo prepnite na VYP. -10.358 Y -347.642 2 +108.250| & %q
+*B +0.000 *C +0.000
31
Adaptivna regulacia posuvu zostane aktivna dovtedy, kym al[le S1 0.008 &g =
@ ju znovu nedektivujete softvérovym tlacidlom. TNC ulozi = e — e . el
do paméte polohu softvérového tlacidla aj po¢as vypadku L s = | e e

napajania.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Regulacia, nastavi TNC interne override vretena na 100 %.
Otacky vretena uz viac nemozte menit.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Regulacia, prevezme TNC funkciu override posuvu:

Ak zvysite override posuvu, nema to ziaden vplyv na
regulaciu.

Ak znizite override posuvu o viac ako 10 % vzhladom na
maximalnu polohu, TNC vypne adaptivnu regulaciu
posuvu. V tomto pripade zobrazi TNC okno s prisluSnym
textom oznamu

V NC blokoch, v ktorych je naprogramovana FMAX, nie je
adaptivna regulacia posuvu aktivna

Predbeh blokov je pri aktivnej regulacii posuvu povoleny,
TNC zohladruje &islo rezu miesta vstupu.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna, zobrazi TNC v
pridavnom stavovom zobrazeni r6zne informacie (pozrite
~Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, volitelny
softvér)” na strane 98). Dodato¢ne zobrazi TNC v

zobrazeni polohy symbol 7:£.
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Subor prevadzkového dennika

Pocas vyukového rezu uklada TNC pre kazdy usek obrabania do
suboru <nazov>.H.AFC.DEP ro6zne informacie. <nazov> zodpoveda
pritom menu programu NC, pre ktory ste vykonali vyukovy rez. Pri
regulacii aktualizuje TNC data a vykonava rézne vyhodnotenia. V tejto
tabulke su ulozené nasledujuce data:

Stipec Funkcia

C. Cislo Useku obrabania

TOOL Cislo alebo nazov nastroja, pomocou ktorého bol
obrabaci usek vykonany

IDX Index nastroja, pomocou, ktorého bol Usek obrabania
vykonany

SNOM Pozadované otacky vretena [U/min]

SDIF Maximalny rozdiel otacok vretena v % v porovnani s
pozadovanymi otackami

LTIME Cas obrabania pre vyukovy rez

CTIME Cas obrabania pre regulovany rez

TDIFF Casovy rozdiel medzi 8asom obrabania pri vyuke a
regulacii v %

PMAX Maximalny vykon vretena, ktory sa vyskytol pri obrabani.
TNC zobrazi percentualnu hodnotu vzhfadom na
menovity vykon vretena

PREF Referen¢né zatazenie vretena. TNC zobrazi
percentudlnu hodnotu vzhfadom na menovity vykon
vretena

FMIN Najmensi faktor posuvu, ktory sa vyskytol. TNC zobrazi
percentualnu hodnotu vzhfadom na naprogramovany
posuv

OVLD Reakcia, ktorud TNC vykonal pri pretazeni:

M: Bolo spracované makro definované vyrobcom

stroja

S: Bolo vykonané priame zastavenie NC

F: Bolo vykonané NC zastavenie po uvolneni nastroja

E: Na obrazovke sa zobrazilo chybové hlasenie

-: Nevykonala sa Ziadna reakcia pri pretazeni
BLOCK  Cislo bloku, od ktorého zagina Usek obréabania
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TNC zisti celkovy ¢as obrabania pre vsetky vyukové rezy
(LTIME), vSetky regulované rezy (CTIME) a celkovy
Casovy rozdiel (TDIFF) a zaznamena tieto Udaje pod
kla€ovym slovom TOTAL do posledného riadku suboru
prevadzkového dennika.

TNC dokaze stanovit ¢asovy rozdiel (TDIFF) len vtedy, ak
vykonate vyukovy rez kompletne. V opacnom pripade
ostane stlpec prazdny.

Pri vybere suboru <nazov>.H.AFC2.DEP postupujte nasledovne:

=

AFC
NASTA-
VENIA

TABULKA
UYHODNO-
TENIE

438

Vyberte prevadzkovy rezim Priebeh programu po
blokoch,

Prepnite listu softvérovych tlacidiel
Vyberte tabulku s nastaveniami AFC

zobrazte subor prevadzkového dennika.
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Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania
nastroja

Tuto funkciu musi povolit' a upravit vyrobca vasho stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Funkciou monitorovanie zlomenia/opotrebovania je mozné pri
aktivnom AFC realizovat rozpoznanie nastroja vztahujuce sa k rezu.

Cez funkcie definovatelné vyrobcom stroja mézete definovat
percentudlne hodnoty pre rozpoznanie opotrebovania alebo zlomenia
vo vztahu k menovitému vykonu.

Pri prekro€eni alebo nedosiahnuti definovaného hrani¢ného vykonu
vretena vykona TNC Stop NC.

Monitorovanie zat’azenia vretena

Tato funkciu musi povolit' a upravit vyrobca vasho stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Funkciou Monitorovanie zatazenia vretena sa da jednoduchym
spdsobom monitorovat zatazenie vretena, aby sa napriklad rozpoznali
pretazenia vo vztahu k vykonu vretena.

Funkcia je nezavisla od AFC, takZe sa nevztahuje k rezu a nie je
zavisla od vyukovych rezov. Cez funkciu definovatelnd vyrobcom
stroja je mozné definovat iba percentualnu hodnotu hrani¢ného
vykonu vretena vo vztahu k menovitému vykonu.

Pri prekro€eni alebo nedosiahnuti definovaného hraniéného vykonu
vretena vykona TNC Stop NC.
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11.7 Vytvorit’ spatny program

11.7

Vytvorit’ spatny program

Funkcia

Prostrednictvom tejto funkcie systému TNC mézete obratit smer
obrabania obrysu.

PGM
MGT

440

Uvedomte si, Ze TNC bude prip. potrebovat
niekolkonasobne viac volnej tloznej kapacity na pevnom
disku, ako je velkost suboru programu, ktory chcete
obratit.

Vyberte program, ktorého smer obrabania chcete
obratit

Zvolte Specialne funkcie

Vyberte pomécky na programovanie

Zvolte listu so softvérovymi tlacidlami na
konvertovanie programov

Vytvorte normalny a spatny program

Nazov spatného suboru vytvoreného systémom TNC sa
sklada z pdvodného nazvu suboru, ku ktorému je pridana
pripona _rev. Priklad:

Nazov suboru programu, ktorého smer obrabania
chcete obratit: CONT1.H

Nazov suboru spatného programu, ktory vytvori TNC:
CONT1_rev.h

Aby ste mohli vytvorit spatny program, musi TNC najskor
vytvorit' linearizovany program s normalnym smerom
priebehu, to znamena vytvorit program, v ktorom su
zruSené vsetky obrysové prvky. Tento program je takisto
mozné vykonat a nazov jeho suboru ma priponu _fwd.h.

Programovanie: Speciélne funkcie @



Poziadavky, ktoré musi spinat’ konvertovany
program

TNC obrati poradie vSetkych pojazdovych blokov, ktoré program
obsahuje. Nasledujuce funkcie vSak nebudu do spatného programu
prevzaté:

Definicia neobrobeného polotovaru
Vyvolania nastrojov

Cykly na prepocet suradnic
Obrabacie a snimacie cykly

Vyvolanie cyklov CYCL CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL
POS

Pridavne funkcie M

Spolo¢nost HEIDENHAIN preto odporuc¢a konvertovat' len tie
programy, ktoré obsahuju len popis obrysu Povolené su vSetky
drahové funkcie, ktoré je mozné na TNC naprogramovat, vratane
blokov FK. Bloky RND a CHF posunie TNC tak, aby boli znovu
vykonané na spravnom mieste obrysu.

TNC vypodita pre opacny smer aj spravnu korekciu polomeru.

(APPR/DEP/RND), tak skontrolujte spatny program
pomocou programovacej grafiky. Pri urcitych
geometrickych pomeroch mézu vzniknut nespravne
obrysy.

Q Ak program obsahuje prisunové a odchodové funkcie

Spatny program nesmie obsahovat’ Ziadne NC bloky s
funkciami M91 alebo M92.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad pouzitia

Obrys CONT1.H ma byt vyfrézovany v niekolkych prisuvoch. Na tento
Gcel vytvoril TNC subor smeru vpred CONT1_fwd.h a subor spatného
smeru CONT1_rev.h.

'S
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Vyvolanie nastroja

Odchod po osi nastroja

Predpolohovanie v rovine, spustenie vretena
Posuv do zaciato¢ného bodu po osi nastroja
Nastavenie znacky

Inkrementalny prisun do hibky

Vyvolanie programu vpred

Inkrementalny prisun do hibky

Vyvolanie spatného programu

Cast programu od bloku 9 trikrat opakovat
Odchod nastroja, koniec programu
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11.8 Filtrovanie obrysov
(funkcia FCL 2)

Funkcia

Pomocou tejto funkcie systému TNC mozete filtrovat obrysy, ktoré boli
vytvorené na externych programovacich systémoch a ktoré sa
skladaju vylu€éne z priamkovych blokov. Filter vyhladi obrys, a tym
umozni spravidla rychlejSie a plynulejSie obrabanie.

Vychadzajuc z pdvodného programu, vytvori TNC — potom, ako
zadate nastavenia filtrovania — samostatny program s filtrovanym
obrysom.

- Zvolte program, ktory chcete filtrovat
MGT
e Zvolte Specialne funkcie
FCT
PROGRAMOVA Vyberte pomdcky na programovanie
PO:izKV
p— Zvolte listu so softvérovymi tlaidlami na
PROGRAI konvertovanie programov
oweratn Vyberte funkciu na filtrovanie: TNC zobrazi dialégové
= okno, v ktorom vykonate definiciu nastaveni
filtrovania

Zadajte diZku rozsahu filtrovania v mm (pri programe
typu inch: v palcoch). Rozsah filtrovania uréuje,
vychadzajuc z prisluSného pozorovaného bodu,
skuto&n dizku obrysu (pred a za bodom), v ramci
ktorej ma TNC filtrovat body, potvrdte tlacidlom ENT

Zadajte maximalnu povolenu odchylku drahy v mm
(pri programe typu inch: v palcoch): hodnotu
tolerancie, o ktort sa moze prefiltrovany obrys
maximalne odchylit od pévodného obrysu, potvrdte
tlacidlom ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruény

Ulozit'/editovat Program
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EGIN

X+97.1768

X+100.4328
X+100.5581

X+98.
X+85.
X+92.
X+81.
X+91.
X+86.
X+84.
X+81.
X+77.
X+76.
X+77.
X+77.
X+79.
X+81.

5545
1733
2931
2812

PGM EXT1 MM

Y+122.5982
Y+121.9721
Y+119.4675

Y+116.8377

Y+115.5855

Y+113.707

Y+111.8286

Nastavenis filtra

gDiska oblasti filtra:

Max. Pouolens odchylka drahy: [N

E Storno
1485 Y+108.6998
5143 Y+111.3277
7666 Y+114.5836
8918 Y+116.8377
5198 Y+118.7162
273 Y+118.2171
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11.8 Filtrovanie obrysov (funkcia FCL 2)

O

444

Mozete filtrovat’ len programy v popisnom dialégu. TNC
nepodporuje filtrovanie programov DIN/ISO.

Novo vytvoreny subor méze, v zavislosti od nastaveni
filtrovania, obsahovat podstatne viac bodov (priamkovych
blokov) ako pbévodny subor.

Maximalna pripustna drahova odchylka by nemala
prekrogit' skutocny odstup bodov, v opaénom pripade
TNC obrys prili$ linearizuje.

Program ur€eny na filtrovanie nesmie obsahovat ziadne
NC bloky s funkciami M91 alebo M92.

Nazov suboru vytvoreného systémom TNC sa sklada z
pévodného nazvu suboru, ku ktorému je pridana pripona
_fit. Priklad:

Nazov suboru programu, ktorého smer obrabania sa ma
filtrovat: CONT1.H

Nazov suboru vyfiltrovaného programu, ktory vytvori
TNC: CONTI_fit.h

Programovanie: Speciélne funkcie @



11.9 Funkcie suborov

borov

Pouzitie
=
Pomocou funkcii FUNCTION FILE mozete kopirovat, presuvat a (V)]
vymazavat z programu NC operacie so subormi. )
Funkcie FILE nesmiete aplikovat' na programy alebo ‘x"
subory, na ktoré ste predtym odkazovali funkciami ako c
CALL PGM alebo CYCL DEF 12 PGM CALL. =
L
Definovat’ operacie so subormi 4
F
Zvolte $pecialne funkcie Al
FCT
j,,,uﬁ,,mué Vybrat funkcie programu
Vybrat operacie so subormi: TNC zobrazi dostupné
funkcie
. . Softvérove
Funkcia Vyznam tlacidlo
FILE COPY Kopirovat subor: Fiie
VloZte cestu k suboru, ktory chcete I
kopirovat a cestu k cielovému suboru.
FILE MOVE Presunut subor:
Vlozte cestu k suboru, ktory chcete
presuvat a cestu k cielovému suboru.
FILE Vymazat’ subor: FILE
DELETE VloZte cestu k suboru, ktory chcete TELEE

vymazat
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11.10 Definovanie transform

11.10 Definovanie transformacie
suradnic

Prehlad

Alternativne k transforma¢nému cyklu suradnic 7 PRESUNUTIE
NULOVEHO BODU méZete pouzit aj funkciu nekédovaného textu
TRANS DATUM. Rovnako ako pri cykle 7 mdzZete pomocou TRANS
DATUM naprogramovat’ hodnoty presunutia priamo alebo aktivovat
jeden riadok z lubovolnej tabulky nulovych bodov. Okrem toho mate k
dispozicii funkciu TRANS DATUM RESET, pomocou ktorej mozete
jednoduchym spdsobom zrusit’ aktivne presunutie nulového bodu.

TRANS DATUM AXIS

Pomocou funkcie TRANS DATUM AXIS definujete presunutie
nulového bodu vlozenim hodnét do prislusnej osi. V jednom bloku
mozete definovat az 9 suradnic, si mozné aj inkrementalne vstupy.
Postupujte pri definicii nasledovne:

Srec Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
e funkciami

PROGRANOVE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
RO funkcii nekédovaného textu
Vyberte Transformacie

TRANSFORM

TRANS Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM

DATUM

Zadaijte presunutie nulového bodu v pozadovanych
osiach, pri€om zadanie vzdy potvrdte kldvesom ENT

Absolutne zadané hodnoty sa vztahuju na nulovy bod
obrobku, ktory je definovany vlozenim vztazného bodu
alebo prednastavenim z tabulke Preset

@

Inkrementalne hodnoty sa vztahuju vZzdy na posledny
platny nulovy bod - tento uz méze byt medzitym posunuty.

446

Priklad: Blok NC

13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42
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TRANS DATUM TABLE )
. c

Pomocou funkcie TRANS DATUM TABLE definujete presunutie Priklad: Blok NC h o]
nulového bodu vyberom €isla nulového bodu z tabulky nulovych (o]
bodov. Postupuite pri definicii nasledovne: 13 TRANS DATUM TABLE TABLINE2S ~S
e Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi (7))
funkciami QO

PROGRANOVE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych '6
AL funkcii popisného dialégu \(©

Vyberte Transformacie

TRANSFORM

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM

n
i3 a
c 2
€5

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
TABULKA

=
D
o
=4
£
=
5

B

Vlozte Cislo riadku, ktory ma TNC aktivovat, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT

Ak si to Zelate, vlozte nazov tabulky nulovych bodov,
z ktorej chcete aktivovat Cislo nulového bodu, vyber
potvrdte stlatenim tlacidla ENT. Ak nechcete
definovat Ziadnu tabulku nulovych bodov, potvrdte
tla¢idlom NO ENT

Po vybere tabulky nulovych bodov v bloku TRANS
DATUM TABLE pouzije TNC naprogramované &islo
riadka iba po nasledujuce vyvolanie ¢isla nulového bodu
(posunutie nulového bodu po blokoch).

Ak ste v bloku TRANS DATUM TABLE nedefinovali
Ziadnu tabulku nulovych bodov, pouzije TNC tabulku
nulovych bodov, ktora uz bola vybrana predtym v
programe NC pomocou SEL TABULKA, alebo tabulku
nulovych bodov so stavom M, ktora bola vybrana v
prevadzkovom rezime Chod programu.

@

11.10 Definovanie transform
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11.10 Definovanie transform

TRANS DATUM RESET

Pomocou funkcie TRANS DATUM RESET zruSite presunutie Priklad: Blok NC
nulového bodu. Pritom nezalezi na tom, ako ste predtym definovali
nulovy bod. Postupuite pri definicii nasledovne: 13 TRANS DATUM RESET

e Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
FCT funkciami

w Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii popisného dialogu

Vyberte Transformacie
TRANSFORM

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
Presurite kurzor spat na TRANS AXIS

L Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
NUL. BOoDU RESET

448 Programovanie: Speciélne funkcie @



Definovanie vyvolania programu

Funkcie na vyber programu umozriuju vyber lubovolnych NC
programov funkciou SEL PGM a ich neskorSie vyvolanie funkciou
CALL PGM SELECTED. Funkcia SEL PGM je povolena aj s
parametrami retazca, takze je umoznené dynamické ovladanie
vyvolani programu.

Definovanie volaného programu

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

k]
z

UYBER

SEL
PGM

Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii popisného dialogu

Vyberte menu pre funkcie na definovanie vyberu
programu

Vyberte funkciu SEL PGM: Bud vlozte priamo cestu,
alebo program vyberte softvérovym tlagidlom VYBER
OKNA. Na vloZenie parametra retazca stlacte tlacidlo
Q a nasledne vlozte &islo retazca

Vyvolanie vybraného programu

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

k]
z

UYBER

CALL
SELECTED
PGM

@

Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii popisného dialogu

Vyberte menu pre funkcie na definovanie vyberu
programu

Vyberte funkciu CALL PGM SELECTED: Bud viozte
priamo cestu, alebo program vyberte pomocnym
tla¢idlom VYBER OKNA. Na vloZenie parametra
retazca stlacte tlaCidlo Q a nasledne vlozte €islo
retazca

Po vybere tabulky nulovych bodov v bloku TRANS
DATUM TABLE pouzije TNC naprogramované cislo
riadka iba po nasledujtce vyvolanie ¢isla nulového bodu
(posunutie nulového bodu po blokoch).

Ak ste v bloku TRANS DATUM TABLE nedefinovali
ziadnu tabulku nulovych bodov, pouzije TNC tabulku
nulovych bodov, ktora uz bola vybrana predtym v
programe NC pomocou SEL TABULKA alebo tabulku
nulovych bodov so stavom M, ktora bola vybrana v
prevadzkovom rezime Chod programu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

13 SEL PGM ,,ROT34.H*
14 ...

33 CALL PGM SELECTED
34 ...

66 SEL PGM QS35

65 CALL PGM SELECTED
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11.11 smartWizzard

11.11 smartWizzard

Pouzitie

Novy smart-Wizard spaja komplexne svety smarT.NC a popisného
dialégu. Na zaklade toho su v grafickom rozhrani dostupné silné
stranky oboch tychto svetov. Uplnu flexibilitu programovania v
popisnom dialégu zalozenom na NC blokoch mdzete na fubovolnom
mieste kombinovat' s rychlym programovanim pracovnych krokov na
zaklade formularov smarT.NC.

Predovsetkym v spojeni s cyklami SL, konvertorom DXF alebo pri
definovani fubovolnych obrabacich vzorov s grafickou podporou sa pri
programovani da dosiahnut’ vyrazna uspora €asu. Zostavenie
programu v popisnom dialdgu vSak ulah¢uju aj vSetky ostatné
JEDNOTKY obrabania dostupné v smarT.NC.

450

Chod programu
Plynule

Ulozit'/editovat' progranm

Vyvolanie nastr.

BEGIN PGM PLANE MM

uruNRe
o
g
8
e
2]
3
2
c
-
N
@
N

END PGM PLANE MM

Prentad | nNastr. |
ul
=[0)
r[¢]
]
suradnice pourchu
Hibka

Hibka prisuvu
Prid.n.obr. str.

Typ frézy (pri Me3>

. Number

I nene

Korektura radiusu

Druh prisunu

Radius nabehu
Stredous uhol

Nazou obr.

DATA JEDN.

PREVZIAT ‘

NAZOV

PGM.
=
NASTROJA
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Vlozenie JEDNOTKY

=)

Prehlad vSetkych dostupnych JEDNOTIEK najdete v
sprievodcoch smarT.NC. Najdete tam aj popis
zakladného spbsobu prace s JEDNOTKAMI, ako aj
navigacie vo formularoch.

Nezabudaijte, ze prvou JEDONTKOU vo vaSom programe
popisného dialégu musi byt principialne vzdy Hlavicka
programu UNIT 700. VSetky JEDNOTKY pouzivaju udaje
z jednotky UNIT 700 ako vopred stanovené Standardné
hodnoty. Ak nie su dostupné Ziadne Standardné hodnoty,
vygeneruje TNC chybové hlasenie.

Cisla JEDNOTIEK sa orientujti na &islo cyklu, ktorym TNC
vykonava prisluSné obrabanie.

Vo vasom dialégovom nekédovanom programe vyberte NC blok, za
ktory chcete pripojit JEDNOTKU.

SPEC
FCT

VLOZIT
JEDNOTKU
SMART

GoTo
O

Zvolte Specialne funkcie

Vyberte smartWizard: TNC zobrazi listu softvérovych
tla€idiel so vSetkymi dostupnymi skupinami
JEDNOTIEK

Tlagidlom GOTO zobrazte zoznam vSetkych
dostupnych JEDNOTIEK, alebo pomocou Struktury
softvérovych tlacidiel vyberte pozadovanu obrabaciu
JEDNOTKU: TNC zobrazi v pravej ¢asti obrazovky
formular prisluchajuci k vybranej JEDNOTKE, v lavej
Casti obrazovky je nadalej zobrazeny dialégovy
nekddovany program.

Vlozte vSetky potrebné parametre JEDNOTKY,
formular zatvorte tlacidlom END: TNC pripoji vSetky
dialégové nekddované bloky prisluchajuce k vybranej
JEDNOTKE.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.11 smartWizzard

Editovanie JEDNOTKY

Zmeny mézete realizovat bud’ vo formulari, alebo priamo v prisluSnom
dialégovom nekédovanom bloku. Na tomto mieste sa mézete sami
rozhodnut, ktord metddu uprednostnite.

Ak chcete vykonavat zmeny v prisluSnom dialégovom nekédovanom
bloku, pouzivajte na vyber korigovanej hodnoty klavesy so Sipkami.

Pokial chcete zmenu vykonat pomocou formulara, postupujte
nasledovne:

Vyberte zaciato¢ny blok JEDNOTKY, ktory chcete editovat.

Klavesom so Sipkou doprava umiestnite kurzor: TNC otvori formular.

Vykonajte pozadované zmeny, ulozte ich stlatenim tlacidla END a
zatvorte formular.

=)

452

Ak chcete zmeny odmietnut, kym eSte editujete formular,
stlacte tlaCidlo DEL. TNC nasledne obnovi tidaje do stavu,
v akom boli uloZené pri otvoreni formulara.

Po prvom pripojeni JEDONTKY mézete do JEDONTKY
pripajat lubovolné dialégové nekdédované bloky. Po
dodatoénom pripojeni nekédovanych blokov a naslednom
vykonani zmien pomocou formulara TNC opat vymaze
vlozené bloky. V takychto pripadoch vykonavajte zmeny
zasadne editorom nekdédovaného textu.

Vymazavanie dialégovych nekédovanych blokov v ramci
JEDONTKY je nepripustné a jeho vysledkom mézu byt
chybové hlasenia alebo chybné obrabania.

Programovanie: Speciélne funkcie @



11.12 Vytvaranie textovych suborov
Pouzitie
Na TNC mozete vytvarat a spracuvat’ texty pomocou textového
editora. Typické pouzitia:

Zaznamenanie empirickych hodnét

Dokumentacia priebehu prace

Vytvorenie zbierky vzorcov

Textové subory su subory typu .A (ASCII). Ak chcete spracuvat iné
subory, konvertujte ich najskér do typu .A.

Otvorenie a zatvorenie textovych suborov

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .A: Stlacte za sebou softvérové tlacidlo
VYBRAT TYP a softvérové tladidlo UKAZAT .A

Vyberte stbor a otvorte ho softvérovym tlagidlom VYBRAT alebo
tlacidlom ENT, alebo otvorte novy subor: Vlozte novy nazov,
potvrdte ho tlagidlom ENT

Ak chcete textovy editor zatvorit, otvorte spravu suborov a vyberte
subor iného typu, ako napriklad obrabaci program.

Rueny
rezin

=

Ulozit'/editovat

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM .1 Z X-90 Y-50 2-40
BLK FORM @.2 X+90 V+30 Z+@

NOuRONRE
]

Q

1

e

o

@

o

]

8

9 FPOL X+0 Y+0

10 FC DR- R8@ CCX+D CCY+Q

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9® CCX+68,282 CCY-40

13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20

15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5
18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1
2@ FCT DI

R- R7-5
21 FCT DR+ RG® CCX-B9,282 CCY-40

22 FSELECT 2

23 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+® D20

24 FSELECT 2

25 FCT DR- R7@ CCX-B9,282 CCY-40
26 FCT DR- R7,5
27 FCT DR- R8O CCX+@ CCY+0

28 FSELECT 1
29 FCT DR- R?
30 FCT DR+ RS

-5
0 CCX+@ CCY+80

pProgram

FECENCEEN) Tire:—0 Colunn:—T—TNSERT

PREPS.

NASL . POSLEDNE STR.
SLovo sSLovo
= <=

STR.

2ZAGIATOK

Softvérové
Pohyby kurzora o
yoy tlacidlo

Kurzor o slovo doprava s

=P
Kurzor o slovo dofava POSLEDNE

SLovo

-
Kurzor na dalSiu stranu obrazovky SR

Kurzor na predchadzajucu stranu obrazovky

[}
g
bl

Kurzor na zaciatok suboru

ZAGIATOK

Kurzor na koniec suboru
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ie textovych suborov

aranie

4

Editacné funkcie

Tlacidlo

Zacat novy riadok

RET

Vymazat' znak vlavo od kurzora

@

Vlozit medzeru

3
>
(o]
m

Prepnut velké/malé pismena

HIFT| SPACE|

“

Editovanie textov

V prvom riadku textového editora sa nachadza informaény pruh, ktory
zobrazuje nazov suboru, polohu a zapisovy rezim kurzora (anglicky

indikator vlozenia).

11.12 Vytv

Subor: Nazov textového suboru

Riadok: Aktualna poloha kurzora v riadku
Stipec: Aktualna poloha kurzora v stipci
INSERT: Vkladaju sa novo zadavané znaky

OVERWRITE: Novo zadavané znaky prepisuju existujuci text v
polohe kurzora

Text sa vklada na miesto, na ktorom sa prave nachadza kurzor.
Tlagidlami so Sipkami presurite kurzor na lubovolné miesto v textovom
subore.

Riadok, v ktorom sa nachadza kurzor, je farebne zvyrazneny. Riadok
modze obsahovat maximalne 77 znakov a zalamuje sa tlacidlom RET

(Return) alebo ENT.

454
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Vymazavanie a opatovné vkladanie znakov, slov
a riadkov

V textovom editore mézete mazat celé slova alebo riadky a opat ich
vlozit' na iné miesto.
Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa méa vymazat' a vlozit
na iné miesto

Stladte softvérové tlagidlo VYMAZAT SLOVO, resp. VYMAZAT
RIADOK: Text sa odstrani a ulozi do do¢asnej pamate

Presunite kurzor do polohy, kde sa ma text vlozit a stlaCte softvérove
tla¢idlo VLOZIT RIADOK/SLOVO

. Softvérové
Funkcia -
tlacidlo
Vymazat a ulozit' riadok do doCasnej paméate L
RIADOK
Vymazat a ulozit’ slovo do do¢asnej pamate enazar
SLovo
Vymazat' a ulozZit znak do do€asnej pamate “
ZNRK
Znovu vloZit riadok alebo slovo po vymazani vLozzt

RIADOK/
SLovo

HEIDENHAIN iTNC 530
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ie textovych suborov

aranie

4

11.12 Vytv

Spracovanie textovych blokov

Textové bloky s fubovolnou velkostou mozete kopirovat, vymazavat
a znovu vkladat na iné miesta. V kazdom pripade najskér oznacte
pozadovany textovy blok:

Oznacenie textu: Presurite kurzor na znak, na ktorom sa ma
oznacenie textu zadinat

Stlacte softvérové tlagidlo OZNACIT BLOK

Presunte kurzor na znak, na ktorom ma oznacenie
textu koncit. Ak budete pohybovat kurzorom
pomocou klavesov so Sipkami nahor a nadol, oznacia
sa vSetky medzilahlé textové riadky - oznaceny
(vybrany) text sa farebne zvyrazni

Akonahle ste oznacili pozadovany text, spracujte ho dalej pomocou
nasledujucich softvérovych tlacidiel:

Ulozit'/editovat

FSELECT 2
FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+@ D20

FCT DR-

FCT DR- R7,5
FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+o
FSELECT 1
FCT DR- R7,5

21 FCT DR+ R8@ CCX-59,282 CCY-40

22 FSELECT 2

23 FCT DR+ R10 PDX+Q PDY+@ D20

24 FSELECT 2

R78 CCX-59,282 CCY-40

25 FCT DR-
26 FCT DR-
27 FCT DR-

30 FCT DR+

10
1

12

13

14

15 FSELECT 2

16

17

18

19

20

R?,5

°
R8O CCX+@ CCY+0

FCT DR- R?,5

FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-40

R7@ CCX+89,282 CCY-40

R8D CCX+Q CCY+@

R?

-5
ROD CCX+@ CCY+80

program

UYZNAGTT
BLOK

vys-
TRIHNGT
BLOK

uLoZIT
BLOK

KOP#ROVAT
BLOK

PRIPOJIT
K SUBORU

VLOZIT
20 SUBORU

. Softvérové
Funkcia o
tlacidlo
Vymazanie a ulozenie oznaceného bloku do uvs-
v . . TRIHNGT
docasnej pamate BLoK

Ulozenie oznaceného bloku do doCasnej pamate ey
bez jeho vymazania (kopirovanie) L

Ak chcete vlozit blok ulozeny do do€asnej paméte na iné miesto,
vykonajte nasledujuce kroky:

Presunite kurzor do polohy, do ktorej chcete vlozit textovy blok
ulozeny v doCasnej pamati

Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT BLOK: Text sa
BLOK vlozi

Pokial je text ulozeny v do¢asnej pamati, mézete ho vkladat lubovolne
Casto.

Prenesenie oznaceného bloku do iného suboru
Oznacte textovy blok podla prave uvedeného popisu
’—‘ Stladte softvérové tladidlo PRIPOJIT K SUBORU.
¢ O TNC zobrazi dialég Ciel’ovy subor =

Vlozte cestu a nazov cielového suboru. TNC pripoji
oznacCeny textovy blok k cielovému suboru. Ak
neexistuje cielovy subor s vloZzenym nazvom, zapiSe
TNC oznaceny text do nového suboru

Vlozenie iného suboru do polohy kurzora

Presunite kurzor na miesto v texte, do ktorého chcete vlozit iny
textovy subor

Stlagte softvérové tlagidlo VLOZIT ZO SUBORU. TNC
zobrazi dialég Nazov suboru =

Vlozte cestu a nazov suboru, ktory chcete vlozit
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Vyhladanie €asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hfada v texte slova alebo
znakové retazce. TNC poskytuje dve moznosti.

Vyhladanie aktualneho textu
Vyhladavacia funkcia ma najst slovo, ktoré zodpoveda slovu, na
ktorom sa prave nachadza kurzor:
Presurite kurzor na pozadované slovo
Vyber vyhladavacej funkcie: Stladte softvérové tlagidlo HCADAT
Stladte softvérové tlagidlo HLADAT AKTUALNE SLOVO

Ukoncéenie vyhladavacej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

Vyhladanie 'ubovolného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stladte softvérové tlagidlo HLADAT.
TNC zobrazi dialég HPadat’ text:

Vlozte hfadany text
Vyhladanie textu: Stlagte softvérové tlagidlo VYKONAT

Ukoncenie vyhladavacej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530

Ulozit'/editovat
Find text :

program

BEGIN PGI
BLK FORM
BLK FORM

FPOL X+@
10 FC DR-

M 3516 MM
0.1 Z X-90 v-90 2-40
0.2 X+80 Y+90 Z+0

v+o
R8O CCX+@ CCY+@

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+

RS0 CCX+B9,282 CCY-40

13 FSELECT 2

14 FCT DR+

R10 PDX+@ PDV+0 D20

15 FSELECT 2

R70 CCX+B9,282 CCY-4@

»
3

R80 CCX+@ CCY+0

1

R7,5

RS@ CCX-B9,282 CCY-40
2

R10 PDX+@ PDV+0 D20

2
R?@ CCX-B9,282 CCY-40

26 FCT DR- R?,5

30 FCT DR+

RS0 CCX+@ CCY+0

R?,5
RS0 CCX+@ CCY+82

AKTUALNE
sLovo
NASTR.

MALE/
VEL. PiS.

AP

UYKONAT

457
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11.13 Praca s tabulkami reznych podmienok

11.13 Praca s tabulkami reznych

podmienok

Upozornenie

TNC musi byt vyrobcom stroja pripraveny na pracu s

@ tabulkami reznych parametrov.

Na vasom stroji nemusia byt k dispozicii vSetky tu
popisované alebo pridavné funkcie. Dodrzujte pokyny

uvedené v prirucke stroja.

Moznosti pouzitia

Pomocou tabuliek reznych podmienok, v ktorych su definované
lubovolné kombinacie materialov obrobkov a reznych materialov,
mbze TNC vypocitat' z reznej rychlosti V¢ a posuvu na zub f; otacky
vretena S a posuv na drahe F. Zakladom vypocdtu je, Ze ste v programe
definovali material obrobku a r6zne Specifické vlastnosti nastroja v

tabulke nastrojov.

Skér, nez nechate TNC automaticky vypocitat rezné
@ podmienky, musite v prevadzkovom reZzime Testovanie
programu aktivovat tabulku nastrojov (stav S), z ktorej ma

TNC prevziat’ Specifické data nastroja.

Editacné funkcie pre tabulky reznych
podmienok

Softvérové
tlacidlo

Vlozit riadok

VLOZIT
RIADOK

DATE

POWON—OH

I: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT  CDT
45 4 MILL  HSS PRO1

DATEI: PROT.CDT
NR WMAT -TMAT Vel F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Vymazat' riadok

uyMAZAT
RIADOK

Vybrat zaciatok dalSieho riadku

NASL .
RIADOK

B | ke

Usporiadat tabulku

TRIEDIT
8250
BLOKOY

Kopirovat pole so svetlym pozadim (2. lista
softvérovych tlacidiel)

KOP£R.

HODNOTU

Vlozit nakopirované pole (2. lista softvérovych
tlacidiel)

VLOZIF
KOP£R.
HODNOTU

Editovat format tabulky (2. liSta softvérovych
tlacidiel)

EDITOVAT
FORMAT

458
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Tabulka pre materialy obrobkov

Materialy obrobkov nadefinujete v tabulke WMAT.TAB (pozrite
obrazok). WMAT.TAB je Standardne uloZena v adresari TNC:\ a méze
obsahovat fubovolné mnozstvo nazvov materialov. DIzka nazvu
materialu smie byt maximalne 32 znakov (vratane medzier). TNC
zobrazi obsah stipca NAZOV, ak v programe definujete material
obrobku (pozri nasledujuci odsek).

Ak zmenite Standardnu tabulku materialov, musite ju
nakopirovat do iného adresara. Inak budu vase zmeny pri
pripadnej aktualizacii softvéru prepisané standardnymi
datami HEIDENHAIN. Definujte potom cestu do suboru
TNC.SYS klu€¢ovym slovom WMAT= (pozrite
LKonfiguraény subor TNC.SYS”, strana 463).

O

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte subor
WMAT.TAB.

Definicia materialu obrobku v programe NC

V programe NC vyberte material z tabulky WMAT.TAB softvérovym
tlaCidlom WMAT:

e Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
Rer funkciami

T Vyberte skupinu NORMATIVY PROGRAMU.
Naprogramujte material obrobku: V prevadzkovom
rezime Ulozit/Editovat’ program stlacte softvérové

WMAT

tlacidlo WMAT.
o Zobrazenje tabulky WMAT.TAB: Stlacte softvérové
ok tlacidloVYBER OKNA, TNC zobrazi v prekryvajucom

okne materialy, ktoré su ulozené v WMAT.TAB

Vyberte material obrobku: Presurite svetlé pole
tlagidlami so Sipkami na pozadovany material a
potvrdte ho tlacidlom ENT. TNC prevezme material
do bloku WMAT

Ukonc€enie dialégu: Stlacte tlaCidlo KONIEC

hlasenie. Skontrolujte, ¢i su rezné podmienky ulozené v

Q Ak zmenite blok WMAT v programe, vypiSe TNC varovné
bloku TOOL CALL este platné.

HEIDENHAIN iTNC 530

5]
=
5)
E
o]
o)
5]

Editacia tabulky programu

NAME 7

UNAT_TeB

E

Werkz.-Stahl 1.2518
14 NiCr 14 Einsatz-Stahl 1.5752
142 W 13 Werkz.-Stahl 1.2562
15 CrNi 6  Einsatz-Stahl 1.5919
16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337

16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
17 MoV 8 4  Baustahl

18 CrNi 8 Ei

1.5405
insatz-Stahl 1.5920
Baustahl 1.8482

21 Mncr §  Uerkz.-Stahl 1.2162
26 CrMo 4  Baustahl 1.7218

28 NiCrMo 4 Baustahl 1.6513

30 CrMoV 9  Verg.-Stahl 1.7707
30 CrNiMo 8 Uerg.-Stahl 1.5580
31 CrMo 12 Nitrier-Stahl 1.8515

34 CrMo 4 Verg.-Stahl 1.7220
35 NiCr 18  Verg.-Stahl 1.5864
35 NiCrMo 16 Werkz.-Stahl 1.2766
49 CrMnMo 7 Werkz.-Stahl 1.2311
42 CrMo 4  Verg.-Stahl 1.7225
50 CrMo 4  Verg.-Stahl 1.7228
55 NiCrMoV 6 Werkz.-Stahl 1.2713
S6 NiCrMoV ? Werkz.-Stahl 1.2714

58 crv 4

Verg.-Stahl 1.8161

ZASIATOK

KONIEC

t

STR. STR.

FORMULAR

11.13 Praca s tabulkami reznych podmienok
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11.13 Praca s tabulkami reznych podmienok

Tabul'ka pre rezné materialy nastroja

Rezné materidly nastroja nadefinujete v tabulke TMAT.TAB. Tato
tabulka TMAT.TAB je Standardne uloZzend s adreséari TNC:\ a méze
obsahovat fubovolné mnozstvo nazvov reznych materialov (pozri
obrazok). Nazov rezného materialu smie obsahovat maximalne 16
znakov (vratane medzier). TNC zobrazi obsah stipca NAZOV, ak v
tabulke nastrojov TOOL.T definujete rezny material nastroja.

Ak zmenite Standardnu tabulku reznych materialov,

@ musite ju nakopirovat do iného adresara. Inak budu vase

zmeny pri pripadnej aktualizacii softvéru prepisané
Standardnymi datami HEIDENHAIN. Definujte potom
cestu do suboru TNC.SYS klu¢ovym slovom TMAT=
(pozrite ,Konfiguracny subor TNC.SYS”, strana 463).

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte subor
TMAT.TAB.

Tabulka reznych podmienok

Kombinacie materialu obrobku/rezného materialu nastroja s
prislusnymi reznymi podmienkami nadefinujete v tabulke s priponou
.CDT (angl. cutting data file: tabulka reznych podmienok; pozrite
obrazok). Zaznamy do tabulky reznych podmienok mézete volne
konfigurovat. Okrem povinnych stipcov NR, WMAT a TMAT méze
TNC spravovat az Styri kombinacie reznej rychlosti (V¢c)/posuvu (F).

V adresari TNC:\ je ulozena Standardna tabulka reznych podmienok
FRAES_2.CDT. Subor FRAES_2.CDT mézete editovat a dopinat
lubovolne, alebo mdzete pripojit flubovolny pocet tabuliek reznych
podmienok.

Ak zmenite Standardnu tabulku reznych podmienok,

@ musite ju nakopirovat do iného adresara. Inak budu vase

zmeny pri pripadnej aktualizacii softvéru prepisané
Standardnymi udajmi HEIDENHAIN (pozrite
»Konfiguracny subor TNC.SYS”, strana 463).

VSetky tabulky reznych podmienok musia byt ulozené v
rovnakom adresari. Ak tento adresar nie je Standardnym
adresarom TNC:\, musite v subore TNC.SYS vlozit za
kla€¢ovym slovom PCDT= cestu, kde su ulozené vase
tabulky reznych podmienok.

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte vase
tabulky reznych podmienok.

460

Editacia tabulky programu

Cutting material?

Tilc: TMAT TAD
NANE

° FC-KTE HM beschichtet
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet
3 Hss
a HSSE-CoS HSS + Kobalt
5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt
5 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt
7 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
s HSSE/TiN TiN-beschichtet
s HT-P15 cermet
10 HT-M15 Cermet T l
11 HU-K15 HM unbeschichtet b
12 HU-K25 HM unbeschichtet =i
13 HU-P25 HM unbeschichtet g
14 -p3s HM unbeschichtet
15 Hartmetall Vollhartmetall
e
[+
@5 (+]
s1eex []
@ ¥
oFF]  on
s ;
4
#90]
2
zaoAToK |  KonTEC STR. STR. s e — oL, |
RIADOK RIADOK RIADOK | FORMULAR |

Filc: FRAES 2 COT
UMAT

Editacia tabulky programu

Workpiece material?

° TN HSSE /T iN a0 2,016 S5 0,020
1 St 33-1 HSSE/TiCN a0 0,018 S5 0,020
2z St 33-1 HC-PZ5 100 0,200 130 0,250
3 St 37-2 HSSE-Cos 20 0,025 45 0,030
a st 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 S5 0,020
5 St 37-2 He-P25 100 0,200 130 0,250
& st S0-2 HSSE/TiN a0 0,016 S5 0,020
7 st Se-2 HSSE/TiCN a0 0,016 S5 0,020
e st S0-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
9 st 6o-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 st Go-2 HSSE/TiCN a0 0,016 S5 0,020 T l
11 st Bo-2 He-P25 100 0,200 130 0,250 i
R NSk cos %0 ek a2 ok =
13 ¢ 15 HSSE/TiCN 26 0,040 35 @,050 g
1a ¢ 1s P35 70 0,040 100 0,050
15 ¢ as HSSE/TiN 26 0,040 35 @,050 5
17 ¢ as He-P3s 70 0,040 100 @,050 v+
18 ¢ e HSSE/TiN 26 @040 35 0,050 T
18 ¢ 6o HSSE/TiCN 26 0,040 35 ,050
20 ¢ 6o P35 70 07040 100 0,050
21 66-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150 ste0x []
22 G620 FiSSE/T 16N % ol040 S o050 5 o
23 66-20 HC-P35 100 0,040 130 0,050 oFF]  on
24 6G-40 HSSE/TiN 22 0,100 32 0150
25 6G-40 HSSE/TiCN a0 0,040 S0 0,050
25 6G-40 —p3s 100 07040 130 0,050 s
27 GGG-40 HSSE/TiN 14 2,045 21 0,040 @ ; E
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 0,045 36 0,040 W
28 666-40 -P35 100 0,040 130 ,050
2

zAsIATOK |  KONIEC STR. STR. ey T ey |

RIADOK RIADOK RIADOK | FORMULAR |
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Vytvorenie novej tabulky reznych podmienok
Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyberte adresar, v ktorom musia byt uloZené tabulky reznych
podmienok (Standardne: TNC:\)

Vlozte lubovolny nazov suboru a typ suboru .CDT, potvrdte
stlaCenim tlaCidla ENT

TNC otvori tabulku $tandardnych reznych podmienok, alebo zobrazi
v pravej polovici obrazovky rézne formaty tabulky (v zavislosti od
daného stroja), ktoré sa liSia po¢tom kombinacii reznych
rychlosti/posuvov. Presurite vtomto pripade svetlé pole tlacidlami so
Sipkami na pozadovany format tabulky a vyber potvrdte stlacenim
tlaCidla ENT. TNC vytvori novu, prazdnu tabulku reznych podmienok

Potrebné udaje v tabulke nastrojov

Polomer nastroja — stipec R (DR)

Poget zubov (len pri frézovacich nastrojoch) — stipec CUT
Typ nastroja — stipec TYP

Typ nastroja ovplyviuje vypocet drahového posuvu:
Frézovacie nastroje: F=S -f; -z

V8etky ostatné néastroje: F =S - f,

S: Otacky vretena

fz: Posuv na zub

fz: Posuv na otacku

z: PocCet zubov

Rezny material nastroja — stipec TMAT

Nazov tabulky reznych podmienok, ktora sa ma pouZit pre tento
nastroj — stipec CDT

Typ nastroja, rezny material nastroja a nazov tabulky reznych
podmienok vyberte v tabulke nastrojov softvérovym tlacidlom
(pozrite , Tabulka nastrojov: Udaje nastroja na automaticky vypocet
otaCok/posuvu’, strana 182).

11.13 Praca s tabulkami reznych podmienok
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11.13 Praca s tabulkami reznych podmienok

Postup pri praci s automatickym vypocétom
otacok/posuvu

1

Ak eSte nie je vlozeny: Vlozte material obrobku do suboru
WMAT.TAB

2 Ak este nie je vlozeny: Vlozte rezny material do suboru TMAT.TAB
3 Ak este nie su vlozené: Vlozte do tabulky nastrojov vSetky
Specifické udaje nastroja potrebné na vypocet reznych podmienok:
Polomer nastroja
Pocet zubov
Typ néstroja
Rezny material nastroja
Tabufka reznych podmienok pre dany nastroj
4 Ak este nie su vloZené: Do lubovolnej tabulky reznych podmienok
(subor CDT) vlozte rezné podmienky
5 Prevadzkovy rezim Test: Aktivujte tabulku nastrojov, z ktorej ma
TNC vyberat Specifické udaje nastroja (stav S)
6 V NC programe: Softvérovym tlacidlom WMAT definujte material
obrobku
7 V NC programe: V bloku TOOL CALL spustite softvérovym
tlagidlom automaticky vypocet otacok vretena a posuvu
462
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Datovy prenos tabuliek reznych podmienok

Ak odoSlete cez externé datové rozhranie typ suboru .TAB alebo
.CDT, ulozi TNC s tabulkou aj definiciu Struktury tejto tabulky.
Definicia $truktury zacina riadkom #STRUCTBEGIN a kon¢&i riadkom
#STRUCTEND. Vyznam jednotlivych klu€ovych slov najdete v tabulke
,Strukturne prikazy“ (pozrite ,Volne definovatelné tabulky”,

strana 464). Za klu¢ovym slovom #STRUCTEND uklada TNC vlastny
obsah tabulky.

Konfiguraény subor TNC.SYS

Konfiguraény subor TNC.SYS musite pouzit' v pripade, ak nie su vase
tabulky reznych podmienok uloZzené v Standardnom adresari TNC:\. V
takomto pripade nadefinujte v sibore TNC.SYS cesty do adresara,
kde su vase tabulky reznych podmienok ulozené.

Subor TNC.SYS musi byt uloZzeny v korenovom adresari
@ TNC:\.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

WMAT= Cesta k tabulke materialov obrobku
TMAT= Cesta k tabulke reznych materialov
PCDT= Cesta k tabulkam reznych podmienok

Priklad pre TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.14 VolI'ne definovatel'né tabulky

11.14 Vol'ne definovatel'né tabulky

Zaklady

Vo volne definovatelnych tabutkach mozete z NC programu ukladat a = feuer Editacia tabulky programu

nacitavat fubovolné informacie. Na tento ucel su k dispozicii Cutting material?
parametrické funkcie Q FN 26 az FN 28. S

HM beschichtet

HC-P25 HM beschichtet

HSS

HSS + Kobalt s
HSSE/TiCN TiCN-beschichtet
HT-P1S Cermet

11 HW-K1S HM unbeschichtet

Okrem toho méZete prepinat medzi tabulkovym nahfadom i Mee Hn noeanicnter

(Standardné nastavenie) a formularovym nahfadom.

5]
o]
5
5]
=

5 e

Format volne definovatelnej tabulky, teda obsiahnuté stipce a ich
vlastnosti, mézete zmenit editorom Struktary. Tym mozete vytvarat
tabulky, ktoré su prispdsobené presne pre vase pouzitie.

covonsuNRrS
F
]
]
m
o
o
)

5
e[

|

<
I+

i

Vytvorenie volne definovatelnych tabuliek

Bl

iR
H

g=

2

Fi

L
1]

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Zadajte lubovolny nazov suboru s priponou TAB, potvrdte tlacidlom znszarox
ENT: TNC zobrazi prekryvacie okno s pevne ulozenymi formatmi
tabulky

Tlagidlom so Sipkou vyberte format tabulky EXAMPLE.TAB,
potvrdte tlacidlom ENT; TNC otvori novu tabufku, ktora obsahuje len
jeden riadok a jeden stlpec

Na prispdsobenie tabulky vasim potrebam musite zmenit format
tabulky (pozrite ,Zmena formatu tabulky” na strane 465)

KONIEC STR. STR.

vLozIT vyMazat
RIADOK RIADOK

NASL.
RIADOK

FORMULAR

prekryvacie okno, musite najskér funkciou COPY
SAMPLE FILES vytvorit formaty tabulky. Ohladom toho sa
spojte s vyrobcom stroja alebo so spolo€nostou
HEIDENHAIN.

@ Ak TNC pri otvarani nového suboru TAB nezobrazi Ziadne
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Zmena formatu tabulky ?
Stladte softvérové tlagidlo EDITOVAT FORMAT (2. troven Ruens Editovat tabulku E
softvérovych tlacidiel): TNC otvori edita¢né okno, v ktorom je Néz. pola? 0
znazornena $truktdra tabulky ,oto¢end o 90°“. Riadok v okne editora " g ]
definuje stlpec v prislusnej tabulke. Vyznam Struktarneho prikazu O A T SR Vi —= -
(polozka v zahlavi) najdete v tabulke uvedenej nizSie. N~ N - = Qi insl=cecaiiizy | ‘O

LEND1 g :
Struktarny . T e
prikaz Vyznam i ‘%
C. Cislo stipca &2+ >
— — o
NAME Nadpis stlpca L % c
o ; : =
TYP N: Ciselné zadanie & 2] [
C: Alfanumerické zadanie ©
L: VStUpné hodnota Long ZR%OK KONLES TR ‘ STR. ::::;Z u:::::: :::D:K w
X: Pevne definovany format pre datum a ¢as: c
hh:mm:ss dd.mm.yyyy "3
WIDTH Sirka stipca. Pri type N vratane znamienka, &iarky >
a desatinnych miest. Pri type X sa <
prostrednictvom Sirky stlpca mézete rozhodnut, -
¢i ma TNC ulozit cely datum alebo len ¢as ‘_
DEC Pocet desatinnych miest (max. 4, aktivne len pri =
type N)
ANGLICKY Dialogy zavislé od jazyka (max. 32 znakov)
do
MADARSKY

TNC moéze spracovat’ maximalne 200 znakov v riadku a
@ maximalne 30 stlpcov.

Ak pridate do existujlicej tabulky dodatoéne stipec, TNC
automaticky neposunie uz vlozené udaje.

Ukon¢€enie editora Struktury

Stlacte tlacidlo KONIEC. TNC prevedie data, ktoré uz boli v tabulke
ulozené, do nového formatu. Prvky, ktoré TNC nemohol previest do
nove;j Struktdry, st oznaené symbolom # (napr. ak ste zmensili
Sirku stlpca).
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11.14 VolI'ne definovatel'né tabulky

Prepnutie medzi tabulkovym a formularovym
nahladom

VSetky tabulky s priponou .TAB mdzete nechat zobrazit ako zoznam
alebo ako formular.

Stladte softvérové tlacidlo ZOZNAM FORMULAR. TNC prepne do
nahladu, ktory nie je v softvérovom tlacidle svetlo presvieteny

Vo formularovom nahfade TNC vypiSe v favej polovici obrazovky Cisla
riadkov s obsahom prvého stlpca.

V pravej polovici obrazovky mdzete menit’ data.

Na to stlacte tlaCidlo ENT alebo kliknite kurzorom do vstupného pola

Na ulozenie upravenych dat stlacte tlaCidlo KONIEC alebo
softvérové tlacidlo ULOZIT

Na odmietnutie zmien stlacte klaves DEL alebo softvérové tlacidlo
STORNO

okraju podla najdlhsieho dialégu. Ak vstupné pole
prekracuje maximalnu zobrazitelnu Sirku, zobrazi sa na
spodnom okraji okna posuvnik. Posuvnik mézete ovladat
mysSou alebo softvérovym tlacidlom.

Q TNC zarovna vstupné polia na pravej strane k favému

466

s Editacia tabulky Programu

NAME 7
TNC: \WMAT . TAB NAME
e = poc [Vers.-Stanl 1.5864 " g
° 110 ucrv 5 —
1 14 Nicr 14 =
2 142 W 13
3 15 orii 6 s ;
a 16 crMo 4 4 T
5 16 Mncr 5 ¥
6 17 Mov 8 4
7 18 CrNi 8 7 A
8 19 Mn 5 it
s zimere o
10 26 crio 4
11 28 NiCrMo 4 s ;;L
12 30 CrMov 8 (Ol
13 30 CrNiMo &
14 31 crMo 12
15 31 criov 8 s1eex []
16 32 crio 12 ) 7
17 34 crA1 & on
18 34 CrAiMo 5
19 34 CrAINi 7 =
n Lo, 20
21 34 crio 4 i
22 35 Nicr 18

5]
=

VB

0

t

=] = = i ULOZIT
g = N = I [ F STORNO
=l B |=|| & i =] 1 n
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FN 26: TABOPEN: Otvorit’ voI'ne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie FN 26: TABOPEN otvorte volne definovatelnu
tabulku na zapis pomocou funkcie FN27, resp. na nacitanie z tejto
tabulky pomocou funkcie FN 28.

Novy blok s TABOPEN automaticky zatvori poslednu

@ V programe NC mdze byt otvorena iba jedna tabulka.
otvorenu tabulku.

Otvarana tabulka musi mat priponu .TAB.
Priklad: Otvorit’ tabulku TAB1.TAB, ktora je ulozena v adresari

TNC:\DIR1
56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIRI\TAB1.TAB
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11.14 VolI'ne definovatel'né tabulky

FN 27: TABWRITE: Popisat’ volne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie FN 27: TABWRITE zapiste data do tabulky, ktoru
ste predtym otvorili pomocou funkcie FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABWRITE mozZete definovat (t. z. popisat) az 8
nazvov stlpcov. Nazvy stipcov musia byt uvedené medzi Gvodzovkami
a oddelené ciarkou. Hodnotu, ktord ma TNC zapisat do kazdého
stipca, stanovite v parametroch Q.

zapisuje hodnoty do aktualne otvorenej tabulky aj v
prevadzkovom rezime Test programu. Funkciou FN18
ID990 NR2 IDX16=1 mézete urcit, ze TNC vykona funkciu
FN27 len v prevadzkovych reZzimoch vykonavania
programu.

@ Nezabudaijte, Ze funkcia FN 27: TABWRITE Standardne

Mozete popisovat iba Ciselné polia tabulky.

Ak chcete v jednom bloku vykonat' zapis do niekolkych
stlpcov, musite zapisované hodnoty uloZit do po sebe
nasledujucich Cisel parametrov Q.

Priklad:
V riadku 5 momentalne otvorenej tabulky popiste stipce Polomer,

Hibka a D. Hodnoty, ktoré sa maju zapisat do tabulky, sa musia uloZit

do parametrov Q - Q5, Q6 a Q7
53 FNO: Q5 = 3,75
54 FNO: Q6 = -5
55 FN0: Q7 =17,5
56 FN 27: TABWRITE 5/“POLOMER,HLBKA,D“ =Q5

468
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FN 28: TABREAD: Citat’ voFne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie FN 28: TABREAD nacitate data z tabulky, ktoru ste
predtym otvorili pomocou funkcie FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABREAD mozete definovat (t. z. Citat) az 8 nazvov
stlpcov. Nazvy stlpcov musia byt uvedené medzi uvodzovkami a
oddelené Ciarkou. Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC zapisat prva
precitant hodnotu, definujte v bloku FN 28.

@ Mozete nacitat len Ciselné polia tabulky.

Ak nagitate viac stipcov v jednom bloku, TNC uklada
nacitané hodnoty do po sebe nasledujucich Cisel
parametrov Q.

Priklad:

Z riadku 6 aktualne otvorenej tabulky nagitajte stipce Polomer, Hibka
a D. Prvi hodnotu ulozte do parametra Q - Q10 (druhu hodnotu do
Q11, tretiu hodnotu do Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/“POLOMER,HL.BKA,D“
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Programovanie:
Obrabanie vo viacerych
osiach
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iach

vch osi

ie vo viaceryc

12.1 Funkcie pre obraban

12.1 Funkcie pre obrabanie vo
viacerych osiach

V tejto kapitole su zhrnuté funkcie TNC, ktoré suvisia s obrabanim vo

viacerych osiach:

Funkcia TNC Popis Strana

PLANE Definicia obrabani v natoCenej rovine obrabania Strana 473
PLANE/M128 Frézovanie sklonenou frézou Strana 495
FUNCTION TCPM Urcenie spravania TNC pri polohovani osi ota€ania (dalSi vyvoj M128) Strana 497
M116 Posuv osi otacania Strana 502
M126 Posuvat’ osi otacania optimalnou drahou Strana 503
M94 Znizenie indikovanej hodnoty osi otacania Strana 504
M114 Ur€enie spravania sa TNC pri polohovani osi otacania Strana 505
M128 Ur€enie spravania sa TNC pri polohovani osi otacania Strana 506
M134 Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi ota¢ania Strana 509
M138 Vyber osi natacania Strana 509
M144 Vypocet kinematiky stroja Strana 510
Bloky LN Trojdimenzionalna korekcia nastroja Strana 511
Bloky SPL Interpolacia Spline Strana 522

472
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12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie =
roviny obrabania (softvérova 7
— H

moznost’ 1) 9

)N

Uvod g
. e . - , " \©

Funkcie na natacanie roviny obrabania musi povolit S

@ vyrobca vasho stroja! (o)
Funkciu PLANE méZete zasadne vyuZzivat len na strojoch, ~qh,

ktoré disponuju minimalne dvoma osami otacania (stol >

alebo/a hlava). Vynimka: Funkciu PLANE AXIAL mozete b

pouzivat aj vtedy, ak je na vasom stroji k dispozicii, resp. (o]

aktivna, len jedna os otacania. 7))
'

Funkcia PLANE (angl. plane = rovina) predstavuje vykonné rieSenie, ‘_U
pomocou ktorého mézete réznymi spbésobmi definovat naklonené c
roviny obrabania. g
VSetky funkcie typu PLANE, ktoré su v systéme TNC k dispozicii, \(C
definuju pozadovanu rovinu obrabania nezavisle od osi otacania, ktoré b
v skuto€nosti ponuka vas$ obrabaci stroj. K dispozicii su nasledujuce Q2
moznosti: o
Softvérové =

Funkcia Pozadované parametre ortverove Strana E
tlacidlo S

SPATIAL Tri priestorové uhly SPA, SPB a SPC SPATTAL Strana 477 2
lg

PROJECTED Dva priemetové uhly PROPR a PROMIN ako aj jeden Strana 479 cC
rotacny uhol ROT e Q

c

EULER Tri Eulerove uhly - precesny uhol (EULPR), nutacny Strana 481 (o]
uhol (EULNU) a rota&ny uhol (EULROT), S =

VEKTOR Vektor normaly na definovanie roviny a vektor VECTOR Strana 483 ‘ZU

zakladne na definovanie smeru natocenej osi X

BODY Suradnice troch lubovolnych bodov roviny, ktora sa ma Strana 485 L
natogit ey E

RELATIVNE Samostatny, inkrementalne pdsobiaci priestorovy uhol Strana 487 -l
S\ o

AXIALNE AZ tri absolutne alebo inkrementalne uhly osi A, B, C AxzaL Strana 488 ‘—B
Q

4

RESET Zru$enie funkcie PLANE Strana 476 g

N

L

N

N

 l
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Ak si chcete ozrejmit rozdiely medzi jednotlivymi moznostami
definovania uz pred zvolenim funkcie, mézete prostrednictvom
softvérového tlacidla spustit animaciu.

=)

=)

474

Definicia parametrov vo funkcii PLANE sa sklada z dvoch
Casti:
z geometrickej definicie roviny, ktora je pre kazdu
funkciu PLANE odliSna,

z postupu pri polohovani vo funkcii PLANE, ktory treba
chapat ako nezavisly od definicie roviny a ktory je pre
vSetky funkcie PLANE rovnaky (pozrite ,Definovanie
priebehu polohovania funkciou PLANE” na strane 490).

Funkcia Prevziat’ skuto€nu polohu nie je pri natocenej
rovine obrabania mozna.

Ak pouZijete funkciu PLANE pri aktivnej funkcii M120, TNC
zrusi korekciu polomeru, a tym automaticky aj funkciu
M120.

FUNKCIE PLANE zru$te vZdy pomocou PLANE RESET.
zadanie 0 vo v8etkych parametroch PLANE nezruSi
funkciu uplne.
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Definovanie funkcie PLANE

Zobrazte listu so softvérovymi tlacidlami pre Specialne
R&r funkcie
NAKLOP. PLANE - vyber funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo

ROVINU
OBRABANIA

su k dispozicii
Vyber funkcie pri aktivnej animacii

Zapnutie animacie: Softvérové tlagidlo VOI'BA ANIMACIE
ZAP./VYP. nastavte na ZAP.

Spustenie animacie r6znych moznosti definovania: Stlacte niektoré

z dostupnych softvérovych tlaCidiel, TNC zmeni farbu pouzitého
tlacidla a spusti prisluSna animaciu

Prevzatie aktualne aktivnej funkcie: Stlacte tlacidlo ENT alebo znovu
softvérové tlacidlo tejto aktivnej funkcie: TNC pokracuje v dialégu a

vyziada si potrebné parametre
Zvolenie funkcie pri neaktivnej animacii

Priamy vyber poZadovanej funkcie softvérovym tladidlom: TNC
pokracuje v dialégu a vyziada si potrebné parametre

Zobrazenie polohy

Akonahle je aktivna ktorakolvek z funkcii PLANE, zobrazi TNC v
pridavnom zobrazeni stavu vypocitany priestorovy uhol (pozri
obrazok). TNC zasadne prepocitava — nezavisle od pouzitej funkcie
PLANE - interne vzdy spat na priestorovy uhol.

V rezime Zostavajlca draha (Z. DRAHA) zobrazi TNC pri natogeni
(reZim MOVE alebo TURN) v osi ota¢ania drahu az do definovanej
(resp. vypocitanej) koncovej polohy osi otacania.

HEIDENHAIN iTNC 530

Chod programu

Ulozit'/editovat
Rovina cez priest.

program
uhol

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Z+100 R® FMAX

#5  PLANE

S END PGM PLANE MM

NATOCENIE ROVINY OBRABANIA: TNC zobrazi na
liste softvérovy tlacidiel moznosti definovania, ktoré

° z+0
100 Zz+40

PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

Example: SPA=27 SPB=@ SPC=45

SPATIAL

PROJECTED EULER
i A

VECTOR

POINTS

RESET

=

vyBRAT
ANIMACIU

‘t\/ L > zaP
é Y Zi P it
Ru&ny rezim %xzzwme
L
[X] -34.782 Prentsd | oM | PAL | LBL [cve M Pos [TooL [¢» —
Y +10.707 SKUT. X -34.782 s g.
v +10.707
&l 2 -836.144 IR ¥
+*B +0.000 #B8 +0.000
wC +0.000 wc  +e.oee TS
uT +0.0000 g “’?
A 2.0000 :
B 2.0000 S
e &0
lle]zexa. natoe.
S1 0.000 |
@ V
TS z |s 1875 [oFF]  on
F e M5 s9 5
0% S-IST e
8% SCNm1 13:49 -
SNiM. REFER. BOD 3D ROT TABULKA
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~
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ZrusSenie funkcie PLANE

SPEC

SPEC.
FUNK.
TNC

NAKLOP .
ROVINU
OBRABANIA

RESET

MOVE

ol @

@@
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Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte $pecialne funkcie TNC: Stlacte softvérove
tlacidlo SPECIALNE TNC FUNKCIE

PLANE - vyber funkcie: Stlacte softverove tlacidlo
NATOCENIE ROVINY OBRABANIA: TNC zobrazi na
liSte softvérovych tlacidiel moznosti definovania, ktoré
su k dispozicii

Vyber funkcie na zru$enie: Tymto sa funkcia PLANE
interne zrusi, na aktualnych polohach osi sa tym vSak
ni¢ nezmeni

Definujte, ¢i ma TNC automaticky polohovat osi
otac¢ania do zakladnej polohy (MOVE alebo TURN),
alebo &i ich nema polohovat (STAY), (pozrite
~+Automatické nato¢enie: MOVE/TURN/STAY
(zadanie je nevyhnutne potrebné)” na strane 490)

Ukoncite zadavanie: Stlacte tlacidlo KONIEC

Funkcia PLANE RESET zruSi aktivnu funkciu PLANE —
alebo aktivny cyklus 19 — Uplne (uhol = 0 a funkcia nie je
aktivna). Viacnasobna definicia nie je potrebna.

Priklad: Blok NC
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom -

priestorového uhla: PLANE SPATIAL "

(73]

Pouzitie (o)

Priestorové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch ,ﬁ

natoceni okolo pevnej suradnicovej sustavy stroja. Poradie tychto o)

natocCeni je pevne dané a ako prvé sa vykona natocenie okolo osi A, E
potom okolo osi B, a napokon okolo osi C (priebeh zodpoveda

priebehu cyklu 19, v ktorom su zadania nastavené na priestorovy N

uhol). >

o

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny ~3

@ Musite vzdy zadefinovat’ vSetky tri priestorové uhly SPA, >

SPB a SPC, aj ak sa niektory z uhlov rovna nule. %

Vys$S8ie uvedené poradie nato€eni plati nezavisle od (7))

aktivnej osi nastroja. ;’

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite "

,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”, g

strana 490. o

\(©

o

Q2
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>
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L
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Vstupné parametre

SPATIAL
s

Priestorovy uhol A?: Uhol natoCenia SPA okolo pevnej
osi X stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Priestorovy uhol B?: Uhol natocenia SPB okolo pevnej
osi Y stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Priestorovy uhol C?: Uhol natocenia SPC okolo pevnej
osi Z stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 490)

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

PRIESTOROVO Angl. spatial = priestorovo

SPA spatial A: natoCenie okolo osi X

SPB spatial B: natoCenie okolo osi Y

SPC spatial C: natoCenie okolo osi Z
478

Priklad: Blok NC

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priemetovych uhlov: PLANE PROJECTED

Pouzitie

Priemetové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom zadania
dvoch uhlov, ktoré mézete zistit premietnutim 1. roviny suradnic (Z/X
pri osi nastroja Z) a 2. roviny suradnic (Y/Z pri osi nastroja Z) do roviny
obrabania, ktort chcete zadefinovat.

@ Pred programovanim reSpektujte

Priemetové uhly mbzete pouzivat len vtedy, ak sa definicie
uhlov vztahuju na pravouhly kvader. V opacnom pripade
vznikaju na obrobku deformacie.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 490.
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Vstupné parametre

PROJECTED
e

Blok NC

Priemetovy uhol 1. roviny stiradnic?: Priemet uhla
naklonenej roviny obrabania do 1. roviny suradnic
pevnej suradnicovej sustavy stroja (Z/X pri osi
nastroja Z, pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -89.9999° do +89.9999°. Os 0° je
hlavnou osou roviny obrabania (X pri osi nastroja Z,
kladny smer, pozri obrazok vpravo hore)

Priemetovy uhol 2. roviny siradnic?: Priemet uhla do
2. roviny suradnic pevnej suradnicovej sustavy stroja
(Y/Z pri osi nastroja Z, pozri obrazok vpravo hore).
Rozsah zadavania od -89,9999° do +89,9999°. Os 0°
je vedlajSou osou roviny obrabania (Y pri osi
nastroja Z)

Uhol ROT natoé. roviny?: NataCanie natoCenej
suradnicovej sustavy okolo natoCenej osi nastroja
(logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10 NATOCENIE).
Pomocou tohto uhla rotacie mézete jednoduchym
spbsobom urcit’ smer hlavnej osi roviny obrabania
(X pri osi nastroja Z, Z pri osi nastroja Y, pozri obrazok
vpravo v strede). Rozsah zadavania od 0° do +360°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 490)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

PREMIETNUTO Angl. projected = premietnuty

PROPR principle plane: hlavna rovina
PROMIN minor plane: vedlajSia rovina
ROT Angl. rotation: rotacia

480
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
Eulerovych uhlov: PLANE EULER

Pouzitie

Eulerove uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch
natoc€eni okolo prave daného nato¢eného stradnicového
systému. Tieto tri Eulerove uhly zadefinoval SvajCiarsky matematik
Euler. Pri preneseni na suradnicovu sustavu stroja ziskame tieto
vyznamy:

Precesny uhol NatoCenie suradnicovej sustavy okolo osi Z
EULPR

Nutaény uhol NatocCenie suradnicovej sustavy okolo osi X,
EULNU natoCenej precesnym uhlom

Rotacny uhol Natacanie nato€enej roviny obrabania okolo
EULROT nato€enej osi Z

@ Pred programovanim reSpektujte

VysSie uvedené poradie nato€eni plati nezavisle od
aktivnej osi nastroja.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 490.
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Vstupné parametre

PROJECTED
e

Blok NC

Uh. nat. hlavnej roviny suradnic?: Uhol nato¢enia
EULPR okolo osi Z (pozri obrazok vpravo hore).
Vaimnite si:
Rozsah zadavania je od -180,0000° az do
180,0000°

Os 0°je os X

Uhol natodenia osi nastroja?: Uhol nato¢enia EULNUT
suradnicovej sustavy okolo osi X natoenej
precesnym uhlom (pozrite obrazok vpravo v strede).
VSimnite si:
Rozsah zadavania je od 0° az do 180,0000°
Os0°jeosZ

Uhol ROT nakl. roviny?: Nato¢enie EULROT
naklonenej suradnicovej sustavy okolo naklonenej osi
Z (logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10
NATOCENIE). Prostrednictvom uhlu rotacie mézete
jednoduchym spdsobom urcit smer osi X v natocenej
rovine obrabania (pozri obrazok vpravo dole).
Vsimnite si:

Rozsah zadavania je od 0° do 360,0000°

Os 0° je os X
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite

.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 490)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

EULER Svajgiarsky matematik, ktory zadefinoval tzv.
Eulerove uhly

EULPR Precesny uhol: Uhol, ktory definuje natocenie
suradnicovej sustavy okolo osi Z

EULNU Nutacny uhol: Uhol, ktory definuje nato¢enie
suradnicovej sustavy okolo osi X, natoCenej
precesnym uhlom

EULROT Rotacny uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
nato€enej roviny obrabania okolo nato¢enej osi Z

482

EULROT

Programovanie: Obrabanie vo viacerych osiach @



Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
dvoch vektorov: PLANE VECTOR

Pouzitie

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom dvoch vektorov
mdbzete pouzivat vtedy, ak vas systém CAD dokaze vypocitat vektor
zakladne a vektor normaly naklonenej roviny obrabania. Normovana
definicia nie je potrebna. TNC prepocita normovanie interne, aby ste
mohli zadavat hodnoty od -99,999999 do +99,999999.

Vektor zakladne, ktory je potrebny na definovanie roviny obrabania, je
zadefinovany zlozkami BX, BY a BZ (pozri obrazok vpravo hore).
Vektor normaly je zadefinovany zlozkami NX, NY a NZ.

@ Pred programovanim resSpektujte

Vektor zakladne definuje smer hlavnej osi v naklonenej
rovine obrabania, vektor normaly musi byt kolmy na
naklonenu rovinu obrabania a urcuje tak jej orientaciu.

TNC vzdy interne vypocita prislusné normalové vektory
vami zadanych hodnét.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 490.
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Vstupné parametre

VECTOR

=

—

Blok NC

Zlozka X vektora zakladne?: ZloZka X BX vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Y vektora zakladne?: ZloZka Y BY vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Z vektora zakladne?: ZloZka Z BZ vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka X vektora normaly?: ZloZka X NX vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Y vektora normaly?: ZloZka Y NY vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Z vektora normaly?: ZloZzka Z NZ vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 490)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

VEKTOR angl. vector = vektor

BX, BY, BZ Béaza = vektor zakladne: Zlozky X, Y a Z

NX, NY, NZ Normala = vektor normaly: Zlozky X, Y a Z
484
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
troch bodov: PLANE POINTS

Pouzitie

Rovina obrabania sa da jednoznacne definovat zadanim troch
Ffubovolnych bodov P1 az P3 leziacich v tejto rovine. Tato moznost
je realizovana vo funkcii PLANE POINTS.

Spojnica bodov 1 a 2 ur€uje smer nato¢enej hlavnej osi (X
pri osi nastroja Z).

@ Pred programovanim reSpektujte

Polohou bodu 3 zadefinujete smer natocenej osi nastroja,
a to vzhladom na spojnicu bodov 1 a 2. Prostrednictvom
pravidla pravej ruky (palec = os X, ukazovak = os Y,
prostrednik = os Z, pozri obrazok vpravo hore), plati: Palec
(os X) ukazuje z bodu 1 do bodu 2, ukazovak (os Y)
ukazuje rovnobezne s natoenou osou Y smerom k bodu
3. Prostrednik potom ukazuje v smere natoCenej osi
nastroja.

Tieto tri body definuju sklon roviny. TNC nezmeni polohu
aktivneho nulového bodu.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 490.
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Vstupné parametre

POINTS

Blok NC

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20

Siiradnica X 1. bodu roviny?: Stradnica X P1X 1.

roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Siradnica Y 1. bodu roviny?: Suradnica Y P1Y 1.

roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Siradnica Z 1. bodu roviny?: Suradnica ZP1Z 1.

roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Siiradnica X 2. bodu roviny?: Suradnica X P2X 2.

roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Siradnica Y 2. bodu roviny?: Suradnica Y P2Y 2.

roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Siiradnica Z 2. bodu roviny?: Suradnica Z P2Z 2.

roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Siiradnica X 3. bodu roviny?: Suradnica X P3X 3.

roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Siradnica Y 3. bodu roviny?: Suradnica Y P3Y 3.

roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Suradnica Z 3. bodu roviny?: Suradnica Z P3Z 3.

roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite

bodu

bodu

bodu

bodu

bodu

bodu

bodu

bodu

bodu

,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”

na strane 490)

P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Pouzité skratky

Skratka Vyznam
BODY angl. points = body
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Definovanie roviny obrabania jedinym
inkrementalnym priestorovym uhlom:
PLANE RELATIVE

Pouzitie

Inkrementalny priestorovy uhol pouzivajte v pripade, ze chcete
prostrednictvom d’alSieho natocenia natocit uz aktivnu nato¢enu
rovinu obrabania. Napriklad dorobit na uz nato¢enej rovine hranu
skosenu pod uhlom 45°.

@ Pred programovanim reSpektujte

Zadefinovany uhol je vzdy u¢inny vzhladom na aktivnu
rovinu obrabania bez ohfadu na to, akou funkciou ste ju
aktivovali.

Mozete naprogramovat lubovolny pocet za sebou
nasledujucich funkcii typu PLANE RELATIVE.

Ak sa chcete vrétit do roviny obrabania, ktora bola aktivna
pred spustenim funkcie PLANE RELATIVE, tak
zadefinujte funkciu PLANE RELATIVE tym istym uhlom,
len zmernite jeho znamienko.

Ak pouzijete funkciu PLANE RELATIVE na nenaklonenej
rovine, tak jednoducho otocite nenaklonenu rovinu o
priestorovy uhol zadany vo funkcii PLANE.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 490.

Vstupné parametre

ReL. spa. Inkrementalny uhol?: Priestorovy uhol, o ktory sa ma
e dalej natodit’ aktivna rovina obrabania (pozri obrazok
vpravo hore). Os, okolo ktorej sa ma natocenie
vykonat, vyberiete softvérovym tlacidlom. Rozsah
zadavania: od -359,9999° az do +359,9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
LDefinovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 490)

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

RELATIVNE  angl. relative = vztahujlci sa na

HEIDENHAIN iTNC 530

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Priklad: Blok NC
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
uhla osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)

Pouzitie

Funkcia PLANE AXIAL definuje nielen polohu roviny obrabania, ale aj

pozadované suradnice osi ota€ania. Tato funkcia sa da vyuzit
jednoducho predovsetkym pri strojoch s pravouhlou kinematikou a s
kinematikou, v ktorej je aktivna len jedna os ot4€ania.

&)

=)

488

Funkciu PLANE AXIAL mozete pouzit aj v pripade, ak je
na vasSom stroji aktivna len jedna os ota€ania.

Funkciu PLANE RELATIV mézZete pouzit po funkcii
PLANE AXIAL, ak vas stroj umozriuje definovanie
priestorovych uhlov. Dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke
stroja.

Pred programovanim reSpektujte

Zadavaijte len uhol osi, ktory vas stroj skuto¢ne umoznuje,
inak TNC vygeneruje chybové hlasenie.

Suradnice otoc¢nej osi definované funkciou PLANE AXIAL
su uc¢inné modalne. Viacnasobné funkcie sa teda
usporiadaju postupne, inkrementalne zadania si mozné.

Na vypnutie funkcie PLANE AXIAL pouzite funkciu
PLANE RESET. Zadanim hodnoty 0 funkciu PLANE
AXIAL nedeaktivujete.

Funkcie SEQ, TABLE ROT a COORD ROT nie su v
spojeni s funkciou PLANE AXIAL ziadnym spésobom
funkené.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 490.
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Vstupné parametre

AXIAL

AP

Uhol osi A?: Uhol osi, do ktorého sa ma natodit os A.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os A dalej natocit z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Uhol osi B?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit os B.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os B dalej natocit z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Uhol osi C?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit os C.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os C dalej natoCit' z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite
LDefinovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 490)

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

AXIALNE

angl. axial = vo forme osi

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Blok NC

5 PLANE AXIAL B-45
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Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE

Prehlad
Bez ohl'adu na to, ktoru z funkcii PLANE pouzivate na definovanie
natoCenej roviny obrabania, mate k dispozicii vzdy nasledujuce
funkcie na urcenie priebehu polohovania:

Automatické natoCenie

Vyber alternativnych moznosti nato¢enia

Vyber spésobu transformacie

Automatické natocenie: MOVE/TURN/STAY (zadanie je
nevyhnutne potrebné)

Potom, ako zadate vSetky parametre na definovanie roviny, musite
zadefinovat, ako sa maju osi ota€ania natocit na vypocitané hodnoty

osi l:l MOVE
Funkcia PLANE ma natocit osi otaCania automaticky "E"
na vypocitanu hodnotu osi, pri€om sa vzdjomna
poloha obrobku a nastroja nezmeni. TNC vykona -
vyrovnavaci pohyb po linearnych osiach
o Funkcia PLANE ma nato it osi otd€ania automaticky e
na vypocitané hodnoty osi, pricom TNC polohuje len D
osi ota€ania. TNC nevykona vyrovnavaci pohyb po e
linearnych osiach E
Osi otacania natocCite v nasledujicom samostatnom h
polohovacom bloku
Ak ste zvolili moznost MOVE (funkcia PLANE vykona automatické I:' STAY
natoCenie pomocou vyrovnavacich pohybov), musite este zadefinovat’ eree
tieto dva nasledne deklarované parametre: Vzdial. stredu nato¢. od H
hrotu nastroja a Posuv? F=.
Ak ste zvolili moznost TURN (funkcia PLANE vykona automatické ‘

natoCenie bez vyrovnavacich pohybov), musite este definovat nizsie
vysvetlené parametre Dlzka odsunu MB a Posuv? F=.

Alternativne k posuvu F, ktory je definovany priamo Ciselnou
hodnotou, mbzete realizovat pohyb nato¢enia aj posuvom FMAX
(rychloposuv) alebo FAUTO (posuv z bloku TOOL CALL).

STAY, musite osi otacania nato€it v ramci osobitného
polohovacieho bloku po funkcii PLANE (pozrite
.Natacanie osi otacania prostrednictvom samostatného
bloku” na strane 492).

@ Ak pouzijete funkciu PLANE AXIAL v spojeni s funkciou
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Vzdialenost’ stredu nata¢ania od hrotu nastroja (inkrementalne): TNC -
nataca nastroj (stol) okolo hrotu nastroja. Prostrednictvom :-
parametra ABST premiestnite stred naklapacieho pohybu vzhfadom )
na aktualnu polohu hrotu nastroja. 8
Ak sa nastroj pred nato¢enim nachadza v definovanej 'N
@ vzdialenosti od obrobku, nastroj sa z relativneho (o]
pohladu nachadza aj po nato€eni v rovnakej polohe E
(pozrite obrazok vpravo v strede, 1 = ABST) -~

\
Ak sa nastroj pred nato¢enim nenachadza v definovanej g
vzdialenosti od obrobku, nastroj je z relativneho pohfadu (o)
po nakloneni voci pévodnej polohe presadeny (pozrite {
obrazok vpravo dole, 1 = ABST) ‘d>)
Posuv? F=: Drahova rychlost, ktorou sa ma nastroj naklopit’ dg
Di7ka odsunu v osi nastroja?: Draha odsunu MB pésobi (/)]
inkrementalne z aktualnej polohy nastroja v aktivnom smere osi ~
nastroja, do ktorej TNC nabieha pred nataéanim. MB MAX C_“
presunie nast